Bányászati és Kohászati Lapok - Öntöde 1954 by unknown
K O H Á S Z A T I  L A P OK
V. évfolyam 1. szám 1954. január
Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  
Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A
Vasipari Kutató Intézet közleményei
A meleglevegős kupolókemence és mai helyzete*
V A R G A  F E R E N C
Ф.  В а р г а :
В А Г Р А Н К А  С П Р И М Е Н Е Н И Е М  Г О Р Я Ч Е Г О  Д У Т Ь Я  
И Е Ё  С Е Г О Д Н Я Ш Н О Е  П О Л О Ж Е Н И Е
D ip l .  I n g .  Franz Varga :
Der Heisswindkupolofen und sein heutiger Stand.
M e ta l l  E n g .  F . Varga :
The Hot-Blast Cupola and its Present Stage.
1. Történeti fejlődés
A  m u l t  é v s z á z a d  e le jé n ,  1 8 0 4 -b e n  a z  A n to n i e n ­
h ü t t e  k u p o ló k e m e n c é jé b e n  a  k o k s z f o g y a s z t á s  7 6 %  
v o l t  é s  m é g  a  n e g y v e n e s  é v e k  k ö r ü l  is  47  % -o s  a d a g k o k s z ­
r ó l  o lv a s h a t u n k  (4 ). Ledebur s z e r in t  I 8 6 0 — 1 8 6 0  k ö ­
z ö t t  a  k u p o ló  k o k s z f o g y a s z t á s a  3 0 % - n á l  t ö b b .  A  70 
s z á z a lé k n á l  n a g y o b b  k o k s z f o g y a s z tá s s a l  is  e l é g e d e t ­
t e k  v o l t a k  a k k o r ib a n ,  m e r t  a  k u p o ló k e m e n c é t  „ k i s  
n a g y o l v a s z tó n a k “  t e k i n t e t t é k  é s  u g y a n a k k o r  a  n a g y -  
o lv a s z tó  k o k s z f o g y a s z t á s a  100  k g  n y e r s v a s r a  8 0 0  
k g - n á l  t ö b b  v o l t .
A  n a g y o lv a s z tó  le v e g ő jé n e k  a  m e le g í t é s é t  1828- 
b a n  Jam es Beaum ont Neilson  s z a b a d a l m a z t a t t a  (6) é s  
e z z e l 5 0 % -o s  k o k s z m e g t a k a r í t á s t  é r t  e l . A  k u p o ló  
le v e g ő jé n e k  m e le g í té s é r e  v o n a tk o z ó  k ís é r l e t e k r ő l  1831- 
b ő l  s z á r m a z ó  f e l je g y z é s e k  t a n ú s k o d n a k .  Faber du  
F aur  W a s s e r a l f in g e n b e n  a z  a d a g o ló  s z in t  f e l e t t i  a k n a ­
r é s z b e  é p í t e t t  b e  c s ö v e k e t  a  le v e g ő  m e le g í té s é r e .  
1 8 3 4 -b e n  G le iw i tz b e n  d o lg o z ik  e g y  k u p o ló  m e le g  
le v e g ő v e l  é s  5 0 % -o s  k o k s z m e g t a k a r í t á s s a l ,  m íg  1841- 
b e n  a  le n g y e l  M a la p a n é b a n  k e t t ő s f a l ú  k ö p e n y t  s z e ­
r e l t e k  a  k u p o ló  f e ls ő  r é s z é r e ,  a m iv e l  1 5 0 — 1 6 0 °-o s  
le v e g ő t  k a p t a k .
A  m ú l t  s z á z a d  m á s o d ik  f e lé b e n  a  f ú v ó g é p e k  
tö k é le t e s í t é s é v e l  m e g n ő t t  a  k u p o ló b a  b e f ú v o t t  le v e g ő  
m e n n y is é g e ,  a m i  a  to r o k g á z o k  h ő m é r s é k le té n e k  c s ö k ­
k e n é s é t  e r e d m é n y e z te .  E z z e l  a z  e d d ig i  le v e g ő m e le g í té s i  
m e g o ld á s o k  is  v e s z t e t t e k  je le n tő s é g ü k b ő l .  E k k o r  a  
k u p o ló  s u g á r z ó  h ő jé v e l  p r ó b á l t á k  a  le v e g ő t  m e le g í te n i ,  
a  f a l b a  b e é p í t e t t  c s ő r e n d s z e r b e n  v a g y  a z  a k n a  t e l j e s  
h o s s z á b a n  e lh e ly e z e t t  s z é l s z e k r é n y b e n  v e z e t v e  a  l e ­
v e g ő t .  T a l á lk o z u n k  o ly a n  m e g o ld á s s a l  is ,  a h o l  a z  
a d a g o ló a j tó  a l a t t  e l s z ív tá k  a  f ü s t g á z o k a t  é s  a  s z é l ­
s z e k r é n y b e  v is s z a v e z e t t é k .
A  19. s z á z a d  v é g é n  k e z d t é k  a  k u p o ló  le v e g ő jé n e k  
m e le g í té s é r e  a  r e k u p e r a t í v  tü z e lé s i  e l v e t  h a s z n á ln i .  
A z  a k n a  fe lső  r é s z é t  ü r e g e s  ö n t ö t t v a s f o r m á k k a l  f a l a z ­
t á k  é s  e b b e n  e l l e n i r á n y b a n  á r a m l o t t  a  le v e g ő .
A z  id ő k  f o ly a m á n  a  k u p o ló  f ü s t g á z a i v a l  t á v o z ó  
h ő e n e r g i á t  s z á m t a l a n  m e g o ld á s s a l  p r ó b á l t á k  h a s z n o ­
s í t a n i  le v e g ő  m e le g í té s é r e ,  d e  a z o k  n e m  t e r j e d t e k  e l. 
C s a k  a z  e lm ú l t  10— 15 e s z te n d ő b e n ,  n é h á n y  a l a p v e tő
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k é r d é s  k í s é r l e t i  t i s z t á z á s a  u t á n  k e z d t e k  e l t e r j e d n i  a  
m e le g  le v e g ő v e l  d o lg o z ó  k u p o ló k e m e n c é k .  A  le g u tó b b i  
2— 3 e s z te n d ő b e n  v i s z o n t  a z  o lv a s z tó k o k s z  m e n n y is é g i  
é s  fő le g  m in ő s é g i  r o m lá s a  m i a t t  r o h a m o s a n  t e r j e d  a  m e ­
le g  le v e g ő  h a s z n á l a t a  a  k u p o ló k e m e n c e  ü z e m é b e n  is .
A  tö b b  m i n t  1 0 0  é v e s  e r e d m é n y te le n  p r ó b á lg a t á s  
a l a t t  2  k ö r ü lm é n y  a k a d á l y o z t a  a  m e le g  le v e g ő n e k  
a  k u p o ló k e m e n c e  ü z e m é b e n  v a ló  e l t e r j e d é s é t  (10) :
1. A z  a  t é v e s  f e lfo g á s ,  h o g y  m e le g  le v e g ő  h a s z n á l a ­
t a k o r  a  C 0 2 r e d u k c ió j a  a k k o r a ,  h o g y  k o k s z m e g t a k a r í t á s  
n e m  le h e ts é g e s ,  s ő t  a  m e le g  le v e g ő  t ö b b  k o k s z f o g y a s z t á s t  
o k o z .
B . Osann  1 9 1 8 - b a n  m e g je l e n t  k ö n y v é b e n  (3) a r r a  
a z  á l l á s p o n t r a  h e ly e z k e d ik ,  h o g y  a  n a g y o lv a s z tó b a n  
k é z e n f e k v ő  a  le v e g ő  m e le g í té s e ,  m e r t  a z  a k n a  a lsó  
r é s z é b e n  k e l e tk e z ő  s z é n m o n o x id  a z  é r c  o x ig é n jé v e l  
s z é n d io x id d á  é g  e l .  D e  n e m  e z  a  h e ly z e t  s z e r i n t e  a  
k u p o ló n á l ,  a h o l  h a  С О  k é p z ő d ik ,  a z  a  f ü s tg á z o k k a l  e l t á ­
v o z ik  é s  r o n t j a  a  k u p o ló k e m e n c e  h a t á s f o k á t .  A  le v e g ő  
m e le g í té s e  t e h á t  а  С О  k é p z ő d é s é t  s e g í t i  e lő .
ö . Irresberg  (4) 1 9 2 8 -b a n  a z t  í r j a ,  h o g y  a  g a z d a ' 
s á g o s  k u p o ló o lv a s z tá s  a l a p j a  a  h id e g  le v e g ő . Á l lá s ­
p o n t j á t  a z z a l  m a g y a r á z z a ,  h o g y  a  k o k s z  k a r b o n j á n a k  
a z  e lé g é se  a  h ő m é r s é k le t tő l  f ü g g . 4 5 0 ° -o n  c s a k  C 0 2 
k e l e tk e z ik ,  m íg  9 5 0 ° -o n  c s a k  C O . A  C 0 2 é s  СО  k é p z ő ­
d é s i  h ő jé n e k  a z  a r á n y á b a n  (8 0 8 0  : 2 4 4 0 ) 7 0 % - b a n  
v á l t o z h a t  a z  é g é s i  v is z o n y  a  k u p o ló  é g é s i  ö v é b e n .
M e le g  le v e g ő  f u v a t á s a  e s e té n  a z  iz z ó  k o k s z  h ő m é r ­
s é k le t e  j ó v a l  n a g y o b b  a  le g k e d v e z ő b b  é g é s i  h ő m é r s é k ­
l e tn é l ,  e z é r t  c s a k  С О  k e l e tk e z h e tn e .  A  r é g e b b i  k í s é r ­
l e t e k  k i m u t a t o t t  e r e d m é n y e i  s z e r in te  o n n é t  a d ó d t a k ,  
h o g y  a  n a g y n y o m á s ú ,  d e  m e n n y is é g i le g  k e v é s  le v e g ő ­
v e l  d o lg o z ó  k u p o ló k b a n  c s a k  С О  k e l e t k e z e t t  s íg y  a  
le v e g ő  m e le g í té s e  m á r  n e m  á r t o t t .
2. A  le v e g ő m e le g í tő  b e r e n d e z é s e k  s z e r k e z e te ,  k iv i ­
t e l e  n e m  v o l t  a r r a  a lk a lm a s ,  h o g y  ü z e m e k b e n  e l t e r j e d ­
j e n  é s  ü z e m ü k  s e m  v o l t  b i z to s .  C s a k  a  l e g u tó b b i  2 0  
e s z te n d ő b e n  t u d n a k  o ly a n  b e r e n d e z é s e k e t  g y á r t a n i ,  
m e ly e k  a  8 0 0 °-o s  h ő m é r s é k l e t e t  is  b í r j á k .  A  le v e g ő ­
m e le g í tő  b e r e n d e z é s e k  h a t á s f o k a  s e m  v o l t  e l e in te  
k ie lé g í tő .
A z  e lő b b ie k b e n  v á z o l t  r é g e b b i  n é z e t e k k e l  s z e m b e n  
v iz s g á l ju k  m e g , h o g y  a  l e g ú j a b b  ü z e m i  t a p a s z t a l a t o k  
k u t a t á s o k  a l a p j á n  m i  t e t t e  le h e tő v é ,  i l l e tv e  in d o k o l t t á  
a  m e le g le v e g ő s  k u p o ló k  ü z e m i  a l k a lm a z á s á t .
2. A meleg levegő hatása a kupolókemence égési 
folyamatára
M e le g le v e g ő s  k u p o ló  ü z e m é t  ú g y  k e l l  b e á l l í t a n i ,  
h o g y  a  m e le g  le v e g ő  r é v é n  m e g n ö v e l t  k e m e n c e h ő m é r ­
s é k le t e n  e l k e r ü l j ü k  a z  o p t im á l i s n á l  t ö b b  С О  k é p z ő ­
d é s é t .  P . F . Szabanyejev s z e r i n t  (13) a  f ü s tg á z o k  
s z é n m o n o x i d - t a r t a lm á n a k  5 % -o s  n ö v e k e d é s e  a k k o r a  
h ő  v e s z te s é g e t  j e l e n t ,  a m e ly  a  4 0 0 °  C - ra  m e le g í t e t t  
le v e g ő v e l  b e v i t t  h ő t ö b b l e t e t  k b .  f e le m é s z t i .
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A  k u p o ló k e m e n c é b e n  a z  o lv a d á s i  ö v ,  a z a z  m a x i ­
m á l is  h ő m é r s é k le tű  ö v  h e l y z e t é t  a z  é g é s i  ö v  h a t á r o z z a  
m e g . A z  é g é s i  ö v n e k  a  f u v ó k á k tó l  m é r t  t á v o l s á g a  f ü g g  
a  b e f ú v o t t  le v e g ő  m e n n y is é g é tő l ,  á r a m lá s i  s e b e s s é ­
g é tő l  é s  a  k o k s z  m in ő s é g é tő l  ( d a r a b n a g y s á g á tó l ,  r e a k c ió -  
k é p e s s é g é tő l ,  i l l e tv e  g y u l la d á s i  p o n t j á tó l ) .  E  t á v o l s á ­
g o n  á t h a l a d v a  m e le g s z ik  fe l  a  le v e g ő  a  k o k s z  g y u l la d á s i  
h ő m é r s é k le té r e  é s  m e g in d u ln a k  a z  é g é s i  r e a k c ió k .  
E b b e n  a  k e m e n c e r é s z b e n  a  le v e g ő  o x ig é n je  m é g  s z a b a d ,  
e z é r t  i t t  o x id á ló  a  k e m e n c e  a t m o s z f é r á ja  é s  a  b e f ú v o t t  
le v e g ő  a  k e m e n c e  h ő m é r s é k le té t  c s ö k k e n t i ,  h ű t i .  M in é l 
n a g y o b b  a  k o k s z  g y u l la d á s i  h ő m é r s é k le te ,  a n n á l  n a ­
g y o b b  a  f ú v ó k á k  f e l e t t  a z  o x id á c ió s ,  i ll .  h ű tő ö v  m a g a s ­
s á g a ,  a m i  v i s z o n t  r o n t j a  a  n a g y  g y u l l a d á s p o n tú  k o k s z  
á l t a l  b i z t o s í t o t t  e l ő n y ö k e t .
6 0 — 1 0 0  m 3-re l  n a g y o b b  a  g y a k o r l a t b a n  h a s z n á l t  
le v e g ő n é l .  E z  a  c s ö k k e n é s  a  k o k s z  t u l a jd o n s á g a i t ó l  
f ü g g  (a  k o k s z  r e a k c ió k é p e s s é g é tő l ,  i l l e tv e  d a r a b n a g y ­
s á g á tó l )  é s  íg y  a  g y a k o r l a t b a n  m é g is  f e n n á l l  a  h id e g re -  
f u v a t á s  v e s z é ly e .  M e le g  le v e g ő  h a s z n á l a t a  e s e té n  a  
h i d e g r e f u v a t á s  v e s z é ly e  k is e b b ,  m e r t  a  m a x im á l i s  
é g é s i  h ő m é r s é k le t  a  m e le g  le v e g ő v e l  b e v i t t  h ő m e n n y i ­
s é g n e k  m e g fe le lő e n  e m e lk e d ik .
A  h id e g  le v e g ő v e l  e l é r h e tő  l e g n a g y o b b  é g é s ­
h ő m é r s é k le te t  (7)
T  —  Ф  
1 max R  • c





N a g y d a r a b o s  t ü z e lő a n y a g  v a s t a g  r é t e g é b e n  a z  
é g é s  a  k ö v e tk e z ő  r e a k c ió k  s z e r i n t  m e g y  v é g b e  (13) :
2 C +  0 2 =  2 C O  (1)
C +  0 2 =  C 0 2 (2)
2 С О  +  0 2 =  2 C 0 2 (3)
C 0 2+  C = 2  С О  (4)
A z  1. é s  2 . r e a k c ió k  k ö z v e t l e n ü l  s z é n m o n o x id ,  ill . 
s z é n d io x id  k e le tk e z é s é r e  v e z e tn e k .  A  3. r e a k c ió  d i f f ú ­
z ió s  je l le g ű  é s  fő le g  a  tü z e lő a n y a g  f e lü l e t é n  j á t s z ó d ik  le . 
A  4. r e a k c ió  m é r t é k e  f ü g g  a  k e m e n c e  h ő m é r s é k le té tő l  
é s  a  C 0 2- t a r t a l m ú  f ü s tg á z o k  é s  a z  iz z ó  C é r in tk e z é s i  
id e jé tő l .  M in é l n a g y o b b  a  h ő m é r s é k le t ,  a n n á l  k is e b b  
é r in tk e z é s i  id ő  s z ü k s é g e s  a  C 0 2 r e d u k á lá s á h o z .  A  n a g y -  
o lv a s z tó b a n  v é g z e t t  k í s é r l e t e k  a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  a  
C 0 2 r e d u k c ió já b ó l  s z á r m a z ó  C O - n ö v e k e d é s  1 0 0  m m - e s  
tü z e lő a n y a g o s z lo p o n k in t  9— 1 1 % .
H a  t e h á t  a  k ú p o ló k e m e n c e  h ő m é r s é k le te  n ö v e k ­
s z ik  é s  a z  e g y é b  ü z e m i  k ö r ü lm é n y e k e n  n e m  v á l t o z t a ­
t u n k ,  a k k o r  n ö v e k s z ik  a  C 0 2 r e d u k c ió j á n a k  le h e tő s é g e ,  
a m i  C - t  é s  h ő e n e r g i á t  f o g y a s z t .
E n n e k  e lk e r ü lé s é r e  k é t  l e h e tő s é g ü n k  is  v a n  : 
a  C 0 2 é s  C é r in tk e z é s i  i d e j é t  c s ö k k e n t j ü k  a  b e f ú v o t t  
le v e g ő  m e n n y is é g é n e k ,  i l l e t v e  á r a m lá s i  s e b e s s é g é n e k  
n ö v e lé s é v e l  é s  u g y a n a k k o r  c s ö k k e n t j ü k  a z  é r in tk e z é s i  
f e l ü l e t e t  a z z a l ,  h o g y  k e v e s e b b  k o k s z o t  a d a g o lu n k .
E . Piwowarsky  (7 ) k í s é r l e t e i  a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  
910° é s  1010° k ö z ö t t  a  2 1 %  s z é n d io x i d - t a r t a lm ú  k í s é r ­
l e t i  g á z  á r a m lá s i  s e b e s s é g é n e k  n ö v e k e d é s é v e l  a  C 0 2 
r e d u k c ió ja  f o k o z a to s a n  c s ö k k e n .  E b b ő l  t e h á t  a z  k ö v e t ­
k e z ik ,  h o g y  m in é l  t ö b b  le v e g ő t  k e l l  m 2- e n k é n t  a  k u p o ló b a  
b e f ú jn i .  H a t á r t  s z a b  e n n e k  a z  a  m a x im á l i s  b e f ú v o t t  
le v e g ő  m e n n y is é g , a m e ly n e k  a  k o k s z  g y u l la d á s i  h ő ­
m é r s é k le té r e  v a ló  f e lm e le g í té s é h e z  n a g y o b b  h ő e n e r g ia  
s z ü k s é g e s ,  m i n t  a z  u g y a n a z o n  id ő  a l a t t  a  k o k s z  e lé g é se  
á l t a l  t e r m e l t  h ő m e n n y is é g .  A z  e lv i  k í s é r l e t e k  s z e r in t  
e z  a  h a t á r  2 5 5  m 3/ m 2, p e r c  le v e g ő m e n n y is é g ,  a m i
Koksz %
/2 %  j o  a io
c)
1. á b r a .  A  le v e g ő m e le g í té s  é s  v á l to z ó  a d a g k o k s z  
h a t á s a  a  k ú p o ló k e m e n c e  ü z e m i  v i s z o n y a i r a .  [ E .  
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a h o l  Q —  1 k g  tü z e lő a n y a g  é g é s h ő je ,
R  —  a  f ü s tg á z m e n n y i s é g  N m 2 3/k g ,  
c —  f ü s tg á z  f a jh ő j e .
A  m e le g  le v e g ő v e l  b e v i t t  W  h ő m e n n y is é g g e l  a  
Q é r t é k e  m e g n ö v e k s z ik  :
_  Q + W  
1 m a x  R  ■ c
A  g y a k o r l a t b a n  e l é r h e tő  é g é s h ő m é r s é k le t  s z i lá r d  
tü z e lő a n y a g  m e le g  le v e g ő v e l  v a ló  e l é g e té s e k o r  t e h á t  
0 ,6  t m ,  a h o l  tm  a  le v e g ő  h ő m é r s é k le te .  E z  a n n y i t  j e l e n t ,  
h o g y  a  le v e g ő  h ő m é r s é k le té n e k  1 0 0 °-o s  n ö v e lé s e k o r  
6 0 ° -k a l n ö v e k s z ik  a z  é g é s h ő m é r s é k le t .
R . Dawidowsky  (6) s z e r i n t  a  le g n a g y o b b  é g é s ­
h ő m é r s é k le te t  a
W
T  =  - jg -----  +  0 ,6  t
О ■ s
k é p l e t t e l  is  k i s z á m í t h a t j á k ,
a h o l  W  —  1 k g  k o k s z  é g é s h ő je ,
О —  1 k g  k o k s z  f ü s tg á z a  m 3-b e n , 
s  —  1 m 3 f ü s tg á z  f a jh ő j e .
Dawidowsky  s z e r i n t  e z z e l a  k é p l e t t e l  k ie lé g í tő  
p o n to s s á g g a l  k i s z á m í th a t ó  a  g y a k o r l a t b a n  a  le v e g ő  
m e le g í té s é n e k  h a t á s a ,  m e r t  a z  íg y  k i s z á m í t o t t  é r t é k e k  
2 % - k a l  k ü lö n b ö z n e k  a z  e lm é le t i le g  k i s z á m í t o t t  é g é s ­
h ő m é r s é k le t tő l .
H id e g  le v e g ő t  h a s z n á lv a ,  n a g y  g y u l l a d á s p o n tú ,  
k e m é n y  k o k s s z a l  b i z t o s í t h a t j u k  a  k í v á n t  c s a p o lá s i  
h ő m é r s é k le te t ,  m íg  m e le g  le v e g ő v e l  k i s e b b  g y u l l a d á s ­
p o n t ú ,  p u h á b b  k o k s z o t  is  h a s z n á l h a t u n k  é s  e z z e l is  
m e g fe le lő  h ő m é r s é k le tű  f o ly é k o n y  v a s a t  k a p u n k .
E . Piwow arsky  (7) t ö b b  k í s é r l e t s o r o z a t t a l  v i z s ­
g á l t a  a  le v e g ő m e le g í té s  é s  a z  a d a g k o k s z - c s ö k k e n té s  h a ­
t á s á t  4 2 0  m m  0  - jű ,  2 0 0 0  m m  h a s z n o s  a k n a m a g a s s á g ú  
k í s é r l e t i  k u p o ló b a n .
3 ,5 0 %  C ; 1 ,8 7 %  S í ; 0 ,5 5 %  P  é s  0 ,0 6 2 %  S - ta r -  
t a l m ú  b e t é t a n y a g o t  3 5 0 — 4 6 0 ° -o s  le v e g ő v e l  é s  1 0 % -ró l 
5 % - r a  c s ö k k e n ő  a d a g k o k s s z a l  o lv a s z t v a  m e g á l l a p í t o t t a  
(1 . á b r a  a) a  f o ly é k o n y  v a s  h ő m é r s é k le te  é s  a  le v e g ő ­
h ő m é r s é k le t  k ö z t i  s z o ro s  ö s s z e f ü g g é s t ,  v a l a m i n t  a  t e l j e ­
s í tm é n y  n ö v e k e d é s é t '( 5 5 0 — 6 5 0 k g /ó r á r ó l  1100  k g /ó r á r a ) .  
U g y a n e z  a z  ö s s z e f ü g g é s  á l l a p í t h a t ó  m e g  3 ,3 5 %  C é s  
0 ,7 0 %  P - t a r t a l m ú  n y e r s v a s  (1 . á b r a  b), v a g y  5 8 %  
s a j á t  tö r e d é k ,  2 2 %  a c é lh u l la d é k  é s  2 0 %  n y e r s v a s  o lv a s z ­
t á s a  e s e té n  is  (1 . á b r a  c ). M e g á l l a p í th a tó  a z  is ,  h o g y  a  
f ü s tg á z o k  C 0 2- t a r t a l m a  f o k o z a to s a n  n ő  a  le v e g ő h ő m é r ­
s é k le t  e m e lé s é v e l  é s  a z  a d a g k o k s z  c s ö k k e n té s é v e l .  4 0 0 —  
6 0 0 °-o s  le v e g ő v e l  m é g  8 %  k o k s z  a d a g o lá s a  m e l l e t t  is  
1500° f e l e t t  v a n  a  c s a p o lá s i  h ő m é r s é k le t .  A  to r o k g á z o k  
h ő m é r s é k le te  14— 16 m 3 le v e g ő  m e n n y is é g  e s e t é n  u g y a n ­
a k k o r  l e c s ö k k e n t  5 2 5 — 575° C - ra .
E . Piwowarsky  s z e r i n t  (8) a  le v e g ő m e le g í té s  m é r t é ­
k é t ő l  f ü g g ő e n  a  k o k s z a d a g o t  1— 3 % - k a l  c s ö k k e n te n i  
l e h e t  a  h id e g le v e g ő jű  k u p o ló  k o k s z a d a g já h o z  k é p e s t ,
2 . á b r a .  A  100  k g  F e - r e  a d a g o l t  C j é s  a z  é g é s i
h a t á s f o k  (->7v) k ö z t i  ö s s z e fü g g é s .  [M . B a d e r  (8)]
s  j ó  k o k s z b ó l  7— 8 %  is  e le g e n d ő . 1 0 %  a d a g k o k s z  é s  
5 0 0 ° -o s  le v e g ő  m e l l e t t  a  f ü s tg á z o k  C 0 2- t a r t a l m a  1 8 % , 
C O - t a r t a lm a  5 % ,  a  k u p o ló  é g é s i  h a t á s f o k a  ( t jv ) p e d ig  
5 5 — 6 5 % - r ó l  8 0 % - r a  e m e lk e d ik .
M . Bader (9) m e g á l l a p í t o t t a ,  h o g y  3 0 0 — 4 0 0 °-o s  
le v e g ő  h a s z n á l a t a k o r  a z  a d a g k o k s z  c s ö k k e n té s é v e l  a  
f ü s tg á z o k  C 0 2- t a r t a l m a  f o k o z a to s a n  n ő . A  le v e g ő  h ő ­
m é r s é k le té n e k  5 0 0 — 6 0 0 ° - r a  v a ló  n ö v e lé s e k o r  a  C 0 2 
m e n n y is é g e  t o v á b b  m á r  n e m  n ö v e k e d e t t .  5— 6 %  k o k s z  
a d a g o lá s a k o r  s e m  l e h e t  a  C 0 2 r e d u k c ió j á t  t e l j e s e n  k i ­
k ü s z ö b ö ln i  é s  a  C 0 2- t a r t a l o m  17— 1 8 %  fö lé  n e m  e m e l ­
k e d e t t .  F e l t é t e l e z h e tő  s z e r in te ,  h o g y  n a g v r b b  k e m e n c e -  
h ő m é r s é k le te n  a  C 0 2 r e d u k c ió ja  g y o r s a b b a n  é s  e r ő t e l j e ­
s e b b e n  m e g y  v é g b e .  A p r ó b b 3 z e m ű  k o k s z  h a s z n á l a t a ­
k o r  a  m e g n ö v e k e d e t t  k o k s z f e lü le t  m i a t t  m e le g le v e g ő s  
k u p o ló ü z e m b e n  é p p e n  ú g y  n a g y o b b  a  C 0 2 r e d u k c ió ja ,  
m i n t  a  h id e g le v e g ő s  k u p o ló b a n .  A z  e lé g é s  h a t á s f o k a  
(rjv ) a  le v e g ő  h ő m é r s é k le té n e k  e m e lk e d é s é v e l  r o s s z a b b  
(2 . á b r a ) ,  m i n t  a  h id e g le v e g ő s  k u p o ló é ,  m é g is  18— 3 6 % -o s  
k o k s z m e g t a k a r í t á s  l e h e ts é g e s  (8 ). A  k u p o ló  h ő m é r le g é ­
b ő l  m e g á l l a p í t h a tó ,  h o g y  a  h id e g  le v e g ő v e l  d o lg o z ó  
k u p o ló  3 2 ,4 % - o t ,  a  3 0 0 °-o s  le v e g ő v e l  d o lg o z ó  k u p o ló  
5 1 ,8 % - o t ,  a  6 0 0 ° -o s  le v e g ő v e l  d o lg o z ó  k u p o ló  p e d ig  
6 0 % - o t  h a s z n o s í t  v a s o lv a s z t á s r a  a  tü z e lő a n y a g  h ő ­
e n e r g iá já b ó l .
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3. á b r a .  H id e g  é s  4 8 0 ° -o s  le v e g ő v e l  d o lg o z ó  k u p o ló  
h ő m é r s é k le te lo s z lá s a .  [K . R o e s c h  (10)]
K . Roesch (10 ) s z e r i n t  4 8 0 — 5 0 0 °-o s  le v e g ő  h a s z n á ­
l a t a k o r  a  k o k s z  g y u l la d á s i  h ő m é r s é k le té t  e l é r jü k ,  s íg y  
a  k o k s z  m á r  a  f ú v ó k á k  e l ő t t  f e h é r  i z z á s b a  jö n .  A z  é g é s  
s e b e s s é g e  é s  h ő m é r s é k le te  n a g y o b b  le s z . M é ré se i  a z t  
m u t a t t á k ,  h o g y  a  f ú v ó k á k  e l ő t t i  h ő m é r s é k le t  1 6 00°, 
a  k o k s z  k ö z ö t t i  h ő m é r s é k le t  p e d ig  1 7 3 0 — 1 8 1 0 ° - ra  
e m e lk e d ik  f e l .  A z  o lv a d á s i  ö v  s e n n e k  m e g fe le lő e n  a  
k u p o ló  h ő m é r s é k le t i  g ö r b é jé n e k  a  m a x im u m a  a  f ú v ó -  
k á k h o z  k ö z e le b b  v a n  (3 . á b r a ) ,  m i n t  a  h id e g le v e g ő s  
k u p o ló b a n .  A  m a x im á l i s  h ő m é r s é k le t i  ö v  m e le g  le v e g ő  
e s e té n  s z ű k e b b ,  m íg  h id e g  le v e g ő n é l  n y u j t o t t a b b  é s  a  
h ő m é r s é k le t i  m a x im u m  is  k is e b b .  A  c s ö k k e n t e t t  k o k s z ­
f e lh a s z n á lá s  r é v é n  a  f ü s tg á z  m e n n y is é g e  is  k is e b b ,  íg y  
a z  a d a g o k  e lő m e le g í té s e  s e m  a k k o r a ,  m i n t  h id e g le v e ­
g ő s  k u p o ló k n á l .
A  3. á b r a  h ő m é r s é k le t i  d ia g r a m m já b ó l  l á t h a t j u k ,  
h o g y  a  m e le g le v e g ő s  k u p o ló b a n  a  h ő m é r s é k le tc s ö k k e n é s  
a z  a k n a  fe lső  r é s z é n  a r á n y l a g  n a g y o b b .  E n n e k  o k a  a  
n a g y o b b  C 0 2- re d u k c ió ,  a m i  e b b e n  a  h ő m é r s é k le tk ö z b e n  
n a g y o b b .  E g y id e jű le g  a  d is s z o c iá c ió  le h e tő s é g e  is  m e g n ő . 
E z é r t  n e m  n ö v e k s z ik  a  f ü s tg á z o k  C 0 2- t a r t a l m a  a  k o k s z - 
m e n n y is é g  c s ö k k e n té s é n e k  a z  a r á n y á b a n .  A z  íg y  k e l e t ­
k e z ő  C O -t a z o n b a n  m a g á r a  a  le v e g ő  e lő m e le g í té s é r e  e lő ­
n y ö s e n  h a s z n o s í t a n i  t u d j u k .  50 0 °  f e l e t t i  l e v e g ő tő l  t o ­
v á b b i  j a v u l á s  n e m  v á r h a t ó  a  C 0 2- re d u k c ió  n ö v e k e d é s e  
m i a t t ,  é s  k o n s t r u k c ió s  n e h é z s é g e k  is  f e l lé p n e k .  A  m e le g  
le v e g ő v e l  f ú v o t t  k u p o ló  h ő m é r le g e  K . Roesch k í s é r l e t e i  
s z e r i n t  4 3 % - o s  h a s z n o s  h ő f e lh a s z n á lá s t  m u t a t  a  h id e g ­
le v e g ő s  3 0 % - o s á v a l  s z e m b e n .
P . F . Szabenyejev s z e r i n t  (13 ) a  m e le g le v e g ő s  
k u p o ló  ü z e m é t  a  t ü z e lő a n y a g  c s ö k k e n té s e  é s  a  t e l j e s í t -
4  Öntöde. I, sa. 195Jf. jcmuár Varga: A meleglevegős kupolókemence
m e n y  n ö v e k e d é s e  n é lk ü l  e l s e m  l e h e t  k é p z e ln i .  H a  a  
le v e g ő  h ő m é r s é k le té n e k  e m e lk e d é s é t  n e m  k ö v e t i  a  
t ü z e lő a n y a g  c s ö k k e n é s e ,  a k k o r  a  k u p o ló  ü z e m i  v is z o ­
n y a i  r o m la n a k .  6 0 0  m m  0  - jű  k ú p o ló k e m e n c é b e n  9 %  
k o k s s z a l  é s  3 2 0 °-o s  le v e g ő v e l  a  c s a p o lá s i  h ő m é r s é k le t  
1450° C, m íg  1 2 %  k o k s s z a l  é s  3 6 0 ° -o s  le v e g ő v e l  1440° 
v o l t .  T e h á t  a z  a d a g k o k s z  é s  le v e g ő h ő m é r s é k le t  e g y ­
i d e jű  n ö v e lé s e  n e m  j a v í t o t t ,  h a n e m  r o n t o t t .  A  le v e g ő -  
m e le g í té s  n a g y s á g a  lé n y e g e s e n  b e f o ly á s o l j a  a  k o k s z - 
c s ö k k e n té s  le h e tő s é g é t .  A  120— 1 5 0 °-o s  l e v e g ő h ő m é r s é k ­
l e t  m e l l e t t  a  tü z e lő a n y a g  c s ö k k e n té s i  l e h e tő s é g e  j e l e n ­
t é k t e l e n  é s  a  c s a p o lá s i  h ő m é r s é k le t  s e m  n a g y o b b .  L e g ­
e l t e r j e d t e b b  a  2 5 0 — 3 5 0 °-o s  le v e g ő h ő m é r s é k le t ,  a m iv e l  
j e l e n tő s  k o k s z m e g t a k a r í t á s  é r h e tő  e l . A  40 0 °  f e l e t t i  
le v e g ő h ő m é r s é k le t  a z  o lv a s z tá s i  f o l y a m a t o t  b o n y o ­
l u l t t á  t e s z i  é s  a  b e r e n d e z é s  is  k ö l ts é g e s .
F . Schulte s z e r i n t  a  le v e g ő m e le g í té s n e k  k e t t ő s  h a ­
t á s a  v a n  (22) :
1. A  k u p o ló  h ő k é s z l e t é t  k o k s z  e lé g e té s e  n é lk ü l  n ö ­
v e l jü k .  U g y a n a z o n  h ő m e n n y is é g  b i z t o s í t á s á r a  k e v e s e b b  
k o k s z o t  k e l l  e l é g e tn i ,  k e v e s e b b  g á z  f e j lő d ik ,  íg y  k is e b b  
a  g á z o k o z t a  h ő  v e s z te s é g  is .
2 . G y o r s a b b ,  in t e n z ív e b b  a z  é g é s , íg y  n a g y o b b  a  
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4 . á b r a .  A  m e le g  le v e g ő  h a t á s a  a z  e lm é le t i  l á n g  
h ő m é r s é k le t r e  é s  a  k o k s z f o g y a s z t á s r a .  [F . S c h u l te  (22 )]
A  k a r b o n n a k  s z é n m o n o x id d á  v a ló  e lé g é s e k o r  a z  
e lm é le t i  lá n g h ő m é r s é k le t  (4 . á b r a  A  g ö rb e )  a  le v e g ő ­
h ő m é r s é k le t  e m e lk e d é s é v e l  n ö v e k s z ik .  H a b á r  a  k u p o ló -  
k e m e n c é b e n  a  f ú v ó k á k  k ö r ü l  a z  é g é s  t ö k é l e t e s  é s  a z  
e lm é le t i  l á n g h ő m é r s é k le t e t  n e m  é r j ü k  e l , a  g ö r b e  k é p e t  
a d  a  le v e g ő m e le g í té s n e k  a  m a x im á l i s  k e m e n c e h ő m é r ­
s é k le t r e  g y a k o r o l t  h a t á s á r ó l .  A  f o ly é k o n y  v a s  h ő m é r ­
s é k le t e  k b .  a z  e lm é le t i  l á n g h ő m é r s é k le t tő l  fü g g , a m e d ­
d ig  a  k o k s z  é s  a  v a s a d a g  s ú ly v i s z o n y a  á l la n d ó .  A  4. 
á b r a  В  g ö r b é je  a z t  a z  é r e z h e tő  h ő m e n n y i s é g e t  á b r á ­
z o l ja ,  a m e ly e t  1 k g  k a r b o n  e lé g e té s é h e z  s z ü k s é g e s  le v e g ő  
t a r t a l m a z ,  f e l t é te le z v e ,  h o g y  a  tü z e lé s  h a t á s f o k a  r/v =  
=  5 0 % . A  C g ö r b e  s z e m lé l t e t i  v i s z o n t  a z  a d a g k o k s z -  
c s ö k k e n té s  le h e tő s é g é t  1 0 0 0 °-o s  le v e g ő h ő m é r s é k le t ig .  
A  g y a k o r l a t b a n  a  k o k s z  m e n n y is é g é t  a d d ig  c s ö k k e n t j ü k  
c s a k ,  h o g y  a  f o ly é k o n y  v a s  h ő m é r s é k le te  5 0 ° -k a l le g y e n  
n a g y o b b ,  m i n t  h id e g  le v e g ő v e l .  E z t  3 0 % -o s  k o k s z c s ö k ­
k e n té s s e l  é s  4 5 0 — 5 0 0 °-o s  l e v e g ő h ő m é r s é k le t te l  l e h e t  e l ­
é r n i ,  30— 5 0 % -o s  te l je s í tm é n y - n ö v e k e d é s  m e l l e t t .
A . A . Smelev (27) s z e r i n t  a  le v e g ő m e le g í té s  b iz to s í ­
t á s á r a  a  f ü s tg á z o k  h ő m é r s é k le te  6 0 0 ° -n á l, C O - ta r t a lm u k  
1 2 % -n á l  n a g y o b b  le g y e n .  A  S z t a n k o l i t - g y á r  ö n tö d é j é ­
b e n  a  k u p o ló  h a t á s f o k a  a  m e le g  le v e g ő  h a t á s á r a  8 % - k a l ,  
5 2 ,6 % - r a  e m e lk e d e t t ,  a  le v e g ő  m e le g í té s é r e  a  f ü s t g á ­
z o k  3 8 % -o s  h ő t a r t a l m á b ó l  6— 9 % - o t  h a s z n o s í t o t t a k .  
A  s z v e r d lo v i  ö n tö d é b e n  a  k u p o ló  h a t á s f o k a  c s a k  2 5 ,2 % , 
a  le v e g ő m e le g í té s re  a  f ü s tg á z  h ő t a r t a l m á n a k  4 % - á t  
h a s z n o s í t o t t á k .  A  S z t a n k o l i t - ö n tö d e  j o b b  h a t á s f o k á t  
a n n a k  j o b b  ü z e m i  v is z o n y a i ,  h o s s z a b b  o lv a s z t á s i  id e je  
m a g y a r á z z a .
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A  k u p o ló k e m e n c e  le v e g ő jé n e k  m e le g í té s é r e  s z o l ­
g á ló  b e r e n d e z é s e k e t  h á r o m  f ő c s o p o r t r a  o s z t h a t j u k  :
a)  r e g e n e r a t í v  r e n d s z e r ű  m e le g í tő k ,
b) k ü lö n  t ü z e lő a n y a g g a l  f ü t ö t t  m e le g í tő k  ( k a lo r i-  
f e r e k ) ,
c) r e k u p e r a t í v  r e n d s z e r ű  m e le g í tő k .
a )  Regeneratív rendszerű levegőmelegítők
L e g r é g ib b  é s  le g je l le g z e te s e b b  k é p v i s e lő je  e n n e k  a  
r e n d s z e r n e k  a  Schürm ann - k u p o ló k e m e n c e  (5 . á b r a ) .  
A  f ü s tg á z o k  y2— Ys-ét k ö z v e t l e n ü l  a z  o lv a s z tó ö v  f e l e t t  
e l s z ív já k  é s  r e g e n e r á t o r k a m r a  t ű z á l l ó  r á c s a in  k e r e s z tü l  
v e z e t ik  a  s z a b a d b a  (4  é s  5 ). E z a l a t t  a  m á s ik  r e g e n e r á t o r ­
a k n á n  k e r e s z tü l  v e z e t i k  b e  a  h id e g  le v e g ő t .  5— 10 p e r ­
c e n k é n t  v á l t j á k  a  le v e g ő b e v e z e té s ,  ill . g á z e ls z ív á s  i r á ­
n y á t .  A z  e l s z ív o t t  f ü s tg á z o k  С О - t a r t a l m á t  m e le g  le v e g ő  
b e f ú v á s á v a l  a  k a m r á b a n  e lé g e t ik .  E z z e l  a  m e g o ld á s s a l  
a  le v e g ő t  2 5 0 — 2 8 0 ° - ra  m e le g í t ik  fe l. A  k u p o ló  t e l j e s í t ­
m é n y e  7 5 % - k a l  n ö v e k s z ik ,  7 %  k o k s z a d a g o lá s  m e l l e t t  
a  c s a p o lá s i  h ő m é r s é k le t  1 5 0 0 — 1 5 5 0 °  C. 5 0 %  a c é l  a d a ­
g o lá s a k o r  8 ,5 — 9 %  a d a g k o k s z  s z ü k s é g e s .
(28 )]
A  g r ö d i t z i  a c é lm ű  (28) £ c tó r m a r m - k u p o l ó j á n a k  
s z e ls z e k r é n y e  k é t  f a l a z o t t  v e z e t é k ,  m e ly e k  e g y -e g y  
m e le g í tő k a m r á h o z  c s a t l a k o z n a k  (6 . á b r a ) .  A  h id e g  
le v e g ő  v á l tó s z e le p e n  j u t  a z  e g y ik  m e le g í tő k a m r á b a ,  
o n n é t  f a l a z o t t  v e z e t é k e n  é s  f ú v ó k á k o n  k e r e s z tü l  a  
k u p o ló b a .  A  k e l e tk e z ő  f ü s tg á z o k  e g y  r é s z e  a  f a l a z o t t  
v e z e t é k e n  k e r e s z tü l  a  m á s ik  m e le g í t ő k a m r á b a  j u t ,  m íg  
a  m á s ik  r é s z ü k  a  k u p o ló n  k e r e s z tü l  a  s z a b a d b a .  A  k é t  
f a l a z o t t  v e z e t é k e t  1 3 0  m m  0 - j ű  c s ő v e l  k ö t i k  ö s s z e ;  
ez  b i z t o s í t j a  a  g á z o k  e lé g e té s é h e z  s z ü k s é g e s  m e le g  l e v e ­
g ő t .  A  m e le g í t ő k a m r á k a t  le m e z f a l  v á l a s z t j a  e l , m i n d ­
e g y ik h e z  e g y  p o r k a m r a  é s  k é t  r á c s o z o t t  k a m r a  t a r t o ­
z ik .  A  f ü s tg á z o k  e lé g e té s e  a z  e lső  r á c s o z o t t  k a m r a  e l ő t t  
m e g tö r t é n ik .
W. Brenner  s z e r i n t  e z z e l a  b e r e n d e z é s s e l  a  k í v á n t  
g a z d a s á g i  e r e d m é n y t  a  k ö v e tk e z ő  o k o k  m i a t t  n e m  
é r t é k  e l :
1. A  r á c s o z o t t  k a m r á k  h ő m é r s é k le te  e g y e n lő t l e n  
v o l t .  H o s s z a b b  ü z e m  e s e té n  a  tű z á l l ó  t é g l á k  t a r t ó s s á g a  
n e m  v o l t  k ie lé g í tő ,  C s ö k k e n t e t t é k  u g y a n  a z  e ls z ív ó
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6. á b r a  A  g r ö d i tz i  a c é lm ű  S c h ü r m a n n - k e m e n c é je .
[W . B r e n n e r  (28 )]
k e r e s z tm e t s z e t e k e t ,  h o g y  k e v e s e b b  f ü s tg á z  t á v o z z o n  
a  k a m r á k o n  é s  t ö b b  a  k u p o ló n  á t ,  a z  e ls z ív ó  f ú v ó k á k  
a z o n b a n  g y o r s a n  k ié g te k .  A  k a m r a h ő m é r s é k l e t  a z  
10 0 0 ° -o t 6 ó r a  m ú lv a  é r t e  e l , h a  a  k u p o ló  t e l e  v o l t  t a r t v a .  
K is e b b  a d a g o s z lo p - m a g a s s á g  e s e té n  7 ó r a  m ú lv a .
2 A  m e le g í tő b e  é s  v e z e t é k b e  s o d o r t  s a l a k ,  v a s -  é s  
k o k s z s z e m c s é k  t a p a d é k o t  k é p e z t e k .
3 A  f e g y v e r z e t  n é lk ü l i  f a l a z a t  m e g r e p e d e z e t t .
4  A  k u p o ló k e m e n c e  f a l a z a t á n a k  a  k ié g é s e  m in d e n  
12 ó r á s  ü z e m  u t á n  o ly a n  m é r v ű  v o l t ,  h o g y  ú j r a  k e l l e t t  
f a la z n i .  W . Brenner a r r ó l  s z á m o l b e ,  h o g y  f e n t i  o k o k  
m i a t t  a  l e v e g ő m e le g í té s t  b e s z ü n t e t t é k .
A z e l m o n d o t t a k  a l a p j á n  a  r e g e n e r a t í v  r e n d s z e r ű  
m e le g í tő k r ő l  a  k ö v e t k e z ő k e t  á l l a p í t h a t j u k  m e g  :
É p í t é s e  s o k b a  k e r ü l ,  k a r b a n t a r t á s i  k ö l t s é g e  t ö b b ­
s z ö rö s e  a  h id e g  le v e g ő v e l  d o lg o z ó  k u p o ló n a k .  K e z e lé s e  
n e h é z k e s ,  a  b e f ú v á s i  i r á n y t  3— 10 p e r c e n k é n t  v á l t o z ­
t a t n i  k e l l .  A z  e l s z ív o t t  g á z o k  s a l a k o t ,  v a s a t  é s  k o k s z o t  
s o d o r n a k  a  k a m r á k b a ,  a m i  ü z e m z a v a r t  é s  t i s z t í t á s i  
t ö b b l e tk ö l t s é g e t  o k o z . A  k a m r á k  h ő m é r s é k le te  n e m  
e g y e n le te s ,  e z é r t  a  le v e g ő h ő m é r s é k le t  in g a d o z ik .  A  l e v e ­
g ő t  c s a k  2 5 0 — 2 8 0 ° - ra  m e le g í t i  f e l .
b )  K ülön tüzelőanyaggal fűtött levegőmelegítők 
( kaloriferek )
R . Dawidowsky (6) é s  E  Piwowarsky  (5 , 7, 8, 9) 
é p í t e t t e k  k ü lö n  tü z e lő a n y a g g a l  f ű t ö t t  l e v e g ő m e le g í tö t .
7. á b r a .  S z é n tü z e lé s ű  le v e g ő  m e le g í tő .  [R . D a w id o w s k y
( 6 ) ]
R . Dawidowsky  s z é n n e l  f ű t ö t t  e l l e n á r a m ú  c s ö v e s  
m e le g í tő b e n  (7 . á b r a )  1 0 0  k g  o lv a s z t a n d ó  v a s r a  1 k g  
s z e n e t  h a s z n á l t  f e l ,  a m iv e l  a  le v e g ő t  2 0 0 — 3 0 0 ° - ra  m e le ­
g í t e t t e .
E . Piwow arsky  e lő s z ö r  4 2 0  m m  0  - jű  k u p o ló h o z  
é p í t e t t  k o k s z tü z e lé s ű  c s ö v e s  r e k u p e r á t o r t .  75  p e r c e s  
k í s é r l e t i  o lv a s z t á s  k o k s z f o g y a s z t á s a  9 ,8 % , tö l t ő k o k s z  
n é lk ü l  7 ,4 % . A  m e le g í tő  k o k s z f o g y a s z t á s á v a l  e g y ü t t  
a z  ö s s z e s  k o k s z f o g y a s z t á s  1 3 % . E g y  m á s ik  k í s é r l e tn é l  
a  r e k u p e r á t o r  k o k s z f o g y a s z t á s a  4 ,5 %  ( b e té t r e ) ,  a z  
ö s s z e s  k o k s z f o g y a s z t á s  p e d ig  1 4 ,3 % . A z  e l é r h e tő  le v e g ő ­
h ő m é r s é k le t  4 0 0 — 600°.
8. á b r a .  G á z tü z e lé s ű  le v e g ő m e le g í tő  6 0 0  m m  0 - j ű  
k u p o ló h o z .  [E . P iw o w a r s k y  (7)]
A  6 0 0  m m  0  - jű  k u p o ló h o z  m e g é p í t e t t  g á z tü z e lé s ű  
m e le g í tő  (8 . á b r a )  t e l j e s í tm é n y e  3 6 0 0 m 3/ó r a ,  6 0 0 °-o s  l e ­
v e g ő . H a t á s f o k a  7 5 — 8 5 % . A z  e z z e l e l é r t  o lv a s z tó k o k s z - 
m e g t a k a r í t á s  18— 3 3 % , a  f o ly é k o n y  v a s  h ő m é r s é k le te  
3 0 — 5 0 ° -k a l  n a g y o b b .  A  f ú v ó k á k  a  n a g y o b b  k e m e n c e ­
h ő m é r s é k le t  m i a t t  v íz h ű té s e s e k .
N a g y o n  f o n to s  a  k u p o ló  ü z e m é n e k  k e l lő  m ű s z e r e k ­
k e l  v a ló  e l le n ő r z é s e  é s  a  r e k u p e r á t o r  b i z to s í t á s a  tú l -  
h e v ü lé s  e l le n .
Ö s s z e f o g la lv a  : a  k ü lö n  t ü z e lő a n y a g g a l  f ű t ö t t  l e ­
v e g ő m e le g í tő k  jó l  b e v á l t a k ,  ü z e m ü k  e g y s z e rű ,  k ö n y -  
n y e n  k e z e lh e tő k .  H á t r á n y u k ,  h o g y  a  f ü s tg á z o k  f iz ik a i  
é s  k é m ia i  h ő e n e r g i á j á t  n e m  h a s z n o s í t j á k .
c) Rekuperatív rendszerű levegőmelegítők
A  m e le g  le v e g ő n e k  a  k u p o ló  é g é s f o ly a m a ta i r a  g y a ­
k o r o l t  h a t á s á b ó l  l á t h a t t u k ,  h o g y  a  f ü s tg á z o k  f iz ik a i  é s  
k é m ia i  k ö t ö t t  h ő jé n e k  f e lh a s z n á lá s á v a l  m e g fe le lő  h ő ­
m é r s é k le tű  l e v e g ő t  n y e r h e t ü n k ,  h a  jó  h a t á s f o k ú  h ő ­
k ic s e r é lő  b e r e n d e z é s b e n  h a s z n o s í t j u k  a  f ü s t g á z a k a t .  
A  l e g u tó b b i  id ő b e n  a  r e k u p e r a t í v  le v e g ő m e le g í tő k  t e r ­
j e d t e k  e l , m i n t  e r r e  a  c é l r a  le g a lk a lm a s a b b a k .
A  r e k u p e r á t o r o k  e g y e n i r á n y ú  é s  e l l e n i r á n y ú  h ő -  
k ic s e r é lö k  l e h e tn e k  (9 . á b r a ) .  A z  egyenirányú  h ő k ic s e r é ­
lő b e  a  h id e g  le v e g ő  és  a  f o r r ó  f ü s tg á z o k  u g y a n a z o n  o ld a ­
lo n  lé p n e k  b e .  A  k i lé p ő  f ü s tg á z o k  é s  a  f e lm e le g e d e t t
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9. á b r a .  E g y e n -  é s  e l l e n i r á n y ú  r e k u p e r á t o r  fF .
S c h u l te  (22 )]
le v e g ő  h ő m é r s é k le te  k ö z ö t t  n in c s  n a g y  h ő m é r s é k le t  - 
k ü lö n b s é g  é s  a  h ő k ic s e r é lő f a l  h ő m é r s é k le te  is  s z ű k  h a t á ­
r o k  k ö z t  v a n .  A  m e le g  le v e g ő  h ő m é r s é k le te  n e m  s o k k a l  
k i s e b b  a  r e k u p e r á t o r f a l  h ő m é r s é k le té n é l .  A z  e l l e n i r á n y ú  
h ő k ic s e r é lő k n é l  n a g y o b b  a  h ő m é r s é k le tk ü lö n b s é g  a  f ü s t ­
g á z  é s  a  le v e g ő  k ö z ö t t ,  t e h á t  a  r e k u p e r á t o r f a l  is  jo b b a n  
f e lm e le g e d h e t .  A z  ellenirányú  h ő k ic s e r é lő k  h a t á s f o k a  
a z o n b a n  jo b b ,  m e r t  a  f ü s tg á z o k  h ő m é r s é k l e t é t  k is e b b  
h ő m é r s é k le t ig  l e h e t  h a s z n o s í t a n i .  1 0 0 0 — 1 0 5 0 °-o s  f a l ­
h ő m é r s é k le te t  is  e l  l e h e t  é r n i .  E k k o r  a z o n b a n  n a g y  C r- 
é s  le h e tő le g  Ш - t a r t a l m ú  r e k u p e r á to r c s ö v e k e t  k e l l  h a s z ­
n á ln i .  6 5 0 ° - ig  C r - m a l  v a g y  A l- m a l  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t ­
v a s a t  is  l e h e t  h a s z n á ln i .
10 . á b r a .  G r i f f in - k u p o ló k e m e n c e .  [E . P iw o w a r s k y  (5)]
A  r e k u p e r a t í v  le v e g ő m e le g í té s  e l v é t  s z á m t a l a n  k i ­
v i t e l b e n  a l k a lm a z z á k  k u p o ló k h o z  is .  M ű k ö d é s i  e l v ü k  
a l a p j á n  k é t  c s o p o r tb a  o s z t h a t j u k  ő k e t  :
A )  A  k u p o ló a k n á t  a z  a d a g o ló s z in t  a l a t t  m e g c s a p o l ­
j á k  é s  a z  íg y  e l s z ív o t t  f ü s tg á z o k  e lé g e té s é v e l  m e le g í t ik  
a  le v e g ő t .  A  g y a k o r l a t b a n  k é t f é l e  m e g o ld á s s a l  t a l á l k o ­
z u n k  e  c s o p o r to n  b e lü l .  A z  e g y ik  m e g o ld á s n á l  a  f ü s t ­
g á z o k a t  k ö z v e t l e n ü l  a z  a d a g o ló a j tó j  a l a t t  v a g y  f e l e t t  
s z ív já k  e l .
L e g r é g ib b  k é p v i s e lő je  e n n e k  a  m e g o ld á s n a k  a  
G riffin -f é le  k u p o ló k e m e n c e  (1 0 . á b r a ) .  A  G riffin- 
k e m e n c é b ő l  (5) a  7 0 0 — 8 0 0 °-o s  f ü s t g á z t  a z  a d a g o ló ­
n y í l á s  a l a t t  e l s z ív já k  é s  m e le g í tő k a m r á b a n  e lé g e t ik  
m e le g  le v e g ő v e l .  A  v i lá g í tó g á z z a l  m e g g y u j t o t t  f ü s t -  
g á z a k a t  1 0 0  m m  k ü ls ő  á t m é r ő jű ,  2 9 7 5  m m  h o s s z ú  ö n ­
t ö t t v a s  h ő k ic s e r é lő  c s ö v e k b e n  v e z e t ik  e l . A z  ö s s z e s  h ő -  
k ic s e r ó lő f e lü le t  2 1 0  m 2. A z  e l é g e tő k a m r a  h ő m é r s é k le te  
9 3 5 ° , a  k i lé p ő - f ü s tg á z o k é  3 1 5 ° . A  le v e g ő  2 5 0 — 3 0 0 ° - ra
m e le g s z ik  f e l .  A  k o k s z f o g y a s z t á s  15— 1 6 % -r ó l  le c s ö k ­
k e n  1 0 % - r a ,  a  f o ly é k o n y  v a s  h ő m é r s é k le te  4 0 — 6 0 ° -k a l 
e m e lk e d ik .  A  k u p o ló  t e l j e s í tm é n y e  2 0 — 3 0 % - k a l  n ö ­
v e k s z ik .
^ 1 1 . á b r a .  S te in m ü l le r - f é le  m e le g le v e g ő s  k u p o ló  [O. 
M a t t e m  (12 )]
r  * ' A  Steinm üller-féle m e le g le v e g ő s  k u p o ló k e m e n c é b ő l  
(11 . á b r a )  a z  a d a g o ló n y í l á s  a l a t t  s z ív já k  e l  a  f ü s tg á z u ­
k a t  (1 2 ). A  f ü s tg á z o k  a z  e l é g e tő k a m r á b a  j u t n a k ,  a m e ly  
e g y ú t t a l  p o r l e v á la s z tó u l  is  s z o lg á l .  A  f ü s tg á z o k  CO - 
t a r t a l m á n a k  m e g fe le lő  m e n n y is é g ű  m e le g  le v e g ő t  k e v e r ­
n e k  h o z z á  é s  g á z é g ő v e l  g y ú j t j á k  m e g .  A z  e l é g e tő k a m r á ­
b ó l  k i lé p ő  f ü s tg á z o k  h ő m é r s é k le te  a z  e l é g e t e t t  СО  
m e n n y is é g é tő l  f ü g g , e l é r h e t i  a z  1200° C - t .  A  f ü s tg á z o k  
h ő m é r s é k le té t  s z a b á ly o z n i  l e h e t .  A  r e k u p e r á to r o k o n  
á t á r a m l o t t  f ü s tg á z o k  2 0 0 — 2 5 0 ° - k a l  t á v o z n a k .  A  n a ­
g y o b b  h ő m é r s é k le tn e k  k i t e t t  r e k u p e r á to r o k  C r - t a r t a lm ú  
a c é lö n tv é n y e k ,  a  k e v é s b b é  ig ó n y b e v e t t e k  S i-m a l  ö t v ö ­
z ö t t  v a g y  t ű z á l l ó  ö n t ö t t v a s b ó l  k é s z ü l t e k .  A z  ü z e m ­
s z e r ű e n  e l é r t  le v e g ő h ő m é r s é k le t  40 0 °  C.
12. á b r a .  S c h a c k - fé le  m e le g le v e g ő s  k u p o ló k e m e n c e .  
[K . R o e s c h  (10 )]
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A  Schack-fé le  m e le g le v e g ő s  k u p o ló k e m e n e e  c s ö v e s  
r e k u p e r á t o r t  h a s z n á l  (1 2 . á b r a ) ,  a m e ly e t  k é t  k u p o ló  
k ö z é  a z  a d a g o ló s z in te n  h e ly e z n e k  e l (1 0 ). A z  a d a g o ló ­
a j t ó t  c s a p ó a j tó  z á r j a  e l. A  f ü s tg á z o k a t  a z  a d a g o ló a j t ó ­
v a l  e g y  m a g a s s á g b a n  s z ív ja  e l  a  v e n t i l l á t o r .  A  f ü s tg á z o ­
k a t  k a m r á b a n  m e le g  le v e g ő v e l  e lé g e t ik ,  s  íg y  v e z e t ik  
a  r e k u p e r á t o r b a .
13 . á b r a .  F r a u e n k n e c h t - f é l e  k u p o ló k e m e n e e  (5)
A  m á s ik  m e g o ld á s  e b b e n  a  c s o p o r tb a n ,  h o g y  a  f ü s t ­
g á z o k a t  k ö z v e t l e n ü l  a z  o lv a s z t á s i  ö v  k ö z e lé b e n  e lv e z e ­
t i k .  E b b e  a  c s o p o r tb a  t a r t o z i k  a  Frauenknecht-fé le  
k u p o ló  (1 3 . á b r a ) .  A z  e l v e z e t e t t  f ü s t g á z o k a t  c s ö v ö n  
v é g ig v e z e tv e  e n g e d i  v is s z a  a  k u p o ló b a ,  m ik ö z b e n  a  
h id e g  le v e g ő  a  c ső  k ö r ü l  á r a m l ik  (5). E z z e l  e l k e r ü l i  a  n e m  
k í v á n t  C 0 2- r e d u k c ió t .  A  m e g o ld á s  h á t r á n y a ,  h o g y  a  
h ő k ic s e r é lő f e lü le t  k ic s i ,  e z é r t  r o s s z  a  h a t á s f o k a  é s  a  
f ü s tg á z o k  f i z i k a i  m e le g é t  n e m  h a s z n á l j a  k i .
K irá ly  M iklós  (25 ) e z t  a z  e l v e t  f e j l e s z t i  t o v á b b .  
A  l e c s a p o l t  f ü s tg á z o k h o z  a  s z é n m o n o x id  e lé g e té s é r e  
m e g fe le lő  f e le s le g b e n  m e le g  l e v e g ő t  k e v e r  (14 . á b r a ) .  
A  f ü s tg á z o k n a k  a  k u p o ló b a  v a ló  v is s z a v e z e té s e k o r  
v i s z o n t  h id e g  le v e g ő v e l  k e v e r i  a z o k a t ,  h o g y  íg y  a  k u p o ló -  
a k n á b a n  á r a m ló  f ü s tg á z o k  s z é n m o n o x i d - t a r t a lm á t  is  
e lé g e s s e .  E n n e k  e r e d m é n y e ,  h o g y  a z  a d a g o ló s z in te n  
f ü s tg á z o k  C O - t a r t a lm a  1 %  a l a t t  v a n .  K irá ly  m e g o ld á s a  
t e h á t  h a s z n o s í t j a  a  f ü s tg á z o k  f i z i k a i  é s  k é m ia i  r e j t e t t  
h ő j é t  ; h á t r á n y a  a z  a r á n y l a g  k ic s i  r e k u p e r á to r f e l ü l e t  
(5 ,7  m 2), s  íg y  a  f ü s t g á z o k a t  c s a k  140— 160° C - r a  m e le ­
g í t i  fe l.
B .)  A r e k u p e r a t í v  le v e g ő m e le g í tő k  m á s ik  m e g o ld á ­
s á b a n  a z  a d a g o ló s z in t  f ö lö t t  a z  ö s s z e s  f ü s tg á z o k  e l é g e té ­
s é v e l  m e le g í t ik  a  l e v e g ő t  (15 . á b r a ) .  A z  a d a g o ló s z in t  
f e l e t t  e l h e ly e z e t t  r e k u p e r á t o r  k é t  k u p o ló h o z  t a r t o z i k .  
E lő n y e  a  m e g o ld á s n a k ,  h o g y  e g y  r e t e s z  e l z á r á s á v a l  é s  a  
k u p o ló k é m é n y b e n  lé v ő  c s a p p a n t y ú  n y i t á s á v a l  b á r ­
m ik o r  h id e g  le v e g ő v e l  is  j á r a t h a t j u k  a  k u p o ló t .  E z z e l  
a z  o lv a s z t á s  v é g é n  k í m é lh e t j ü k  a  r e k u p e r á to r c s ö v e k e t .  
A  f ü s tg á z o k a t  g á z é g ő v e l  m e g g y u j t j á k .  A  k e m e n c e  ü z e ­
m é t  t ö b b  h e ly e n  m ű s z e r r e l  e l le n ő r z ik .  E n n e k  a  m e g o l ­
d á s n a k  h á t r á n y a ,  h o g y  a  d r á g a  b e r e n d e z é s  c s a k  k b .  
2 — 2 ,5  é v  m ú lv a  a m o r t i z á ló d ik  (10 ).
A . A . Smelev (27) i s m e r t e t i  a  S z t a n k o l i t - g y á r  ö n t ö ­
d é j é b e n  h a s z n á l t  c s ö v e s  r e k u p e r á t o r o k k a l  f o l y t a t o t t  
le v e g ő m e le g í té s i  k í s é r l e t e k e t .  A  c s ö v e s  r e k u p e r á t o r o k a t  
a z  a d a g o ló s z in t  f e l e t t  a  k u p o ló  k é m y é n y é b e  é p í t e t t é k  
b e .  A  f ü s tg á z o k  e lé g e té s é r e  2 d b  f ú v ó k á n  m e le g  le v e g ő t  
v e z e tn e k  a z  a k n á b a .  A  f ü s tg á z o k  s e b e s s é g é t  c s a p p a n ­
t y ú v a l  s z a b á ly o z z á k .  Z á r t  a d a g o ló a j tó  m e l l e t t  a  f ü s t ­
g á z o k  h ő m é r s é k le te  7 5 8 — 8 0 0 °, n y i t o t t  a d a g o ló a j tó  
e s e té n  5 8 0 — 600° C . N a g y o n  f o n to s  a z  á l la n d ó ,  e g y e n ­
l e t e s  le v e g ő n y o m á s .  Z á r t  c s a p p a n t y ú  m e l l e t t ,  a m e ly  a
k e r e s z tm e t s z e t e t  3 5 % - k a l  c s ö k k e n t i ,  a  le v e g ő h ő m é r s é k ­
l e t  2 1 0 — 3 1 0 °, n y i t o t t  c s a p p a n t y ú  m e l l e t t  1 4 0 — 170°.
Ö s s z e f o g la lv a ,  a  r e k u p e r a t í v  r e n d s z e r ű  le v e g ő m e le ­
g í tő k r ő l  a  k ö v e t k e z ő k e t  á l l a p í t h a t j u k  m e g  :
A  f ü s tg á z o k  f i z i k a i  é s  k é m ia i  m e le g é n e k  f e lh a s z n á ­
l á s á v a l  ü z e m b iz to s á n  s z o lg á l t a t n a k  4 0 0 °  v a g y  m é g  
n a g y o b b  h ő m é r s é k le tű  l e v e g ő t  is .  E n n e k  é r d e k é b e n  a  
f ü s tg á z o k  C O - t a r t a lm a  1 0 %  f e l e t t  le g y e n .  A z  e lé g e té s t  
g á z é g ő v e l  é s  m e le g  le v e g ő v e l  in ic iá ln i  k e l l  é s  k e l lő  
n a g y s á g ú  h ő á t a d ó  f e lü l e t e t  k e l l  b i z to s í t a n i  a  r e k u p e r á -  
t o r b a n .  Ü z e m ü k  b iz to s ,  k ö n n y e n  k e z e lh e tő k .  H á t r á ­
n y u k ,  h o g y  1 v a g y  2 h e t e n k é n t  a  r e k u p e r á t o r  f e lü l e t e i t  
t i s z t í t a n i  k e l l  é s  t e l e p í t é s ü k  d r á g a .
5. A meleglevegös kupoló metallurgiája
A  m e le g  le v e g ő  o k o z t a  é g é s i  é s  h ő m é r s é k le t i  v is z o ­
n y o k  v á l t o z á s a  a  k u p o ló  m e ta l l u r g i a i  v i s z o n y a i t  is  m e g ­
v á l t o z t a t j á k .
E . Piwow arsky  (7) (1 . á b r a  a) k í s é r l e t e ib e n  a  c s ö k ­
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16. á b r a .  E c o n o m is e r - m ű v e k  m e le g le v e g ő s  k u p o ló - j 
k e m e n c é je .  [K . R o e s c h  (10 )]
a  C- é s  S i-Ie é g é s  r o h a m o s  n ö v e k e d é s é t  o k o z t a ,  m e r t  a  
C é s  S í e lé g é s e  f e d e z te  a z  o lv a s z tá s h o z  s z ü k s é g e s  h ő ­
m e n n y is é g e t .
N ö v e k v ő  l e v e g ő h ő m é r s é k le t te l  a  k é n  v is z o n t  f o k o ­
z a to s a n  c s ö k k e n t  0 ,2 1 % - ró l  0 ,1 7 % - r a .
16. á b r a .  I s m é t e l t  á t o lv a s z t á s o k  h a t á s a  h id e g -  é s  
m e le g le v e g ő s  k u p o ló  ü z e m é b e n .  [M . B a d e r  (8 )]
A  16. ábra legalsó görbéje nem  7 .6 '% , hanem 0.6°/o S-  
tartalmu koksszal átolvasztott öntöttvas S-tartalm át 
m utatja
H id e g  le v e g ő v e l  é s  n a g y  k o k s z a d a g g a l  d o lg o z ó  
k u p o ló k e m e n c é b e n  a  k é n t a r t a l o m  f o k o z a to s a n  n ő . 
M e le g  le v e g ő  h a s z n á l a t a k o r  c s ö k k e n  a z  a d a g k o k s z ,  a  
s a l a k  k é n f e lv e v ő k é p e s s é g e  n ö v e k s z ik ,  e n n e k  e r e d m é n y e ­
k é n t  a  k é n t a r t a l o m  f o k o z a to s a n  c s ö k k e n  (8) (16 . á b r a ) .
G. Clas é s  . / .  Schleissner (23 ) v i z s g á l t á k  b e h a t ó a n  
a  h id e g -  é s  m e le g le v e g ő s  k u p o ló  le é g é s i  v i s z o n y a i t .  
E g y  8 0 0  é s  e g y  m á s ik  ü z e m  9 0 0  m m  0 - jű  k u p o ló -  
k e m e n c é jé n e k  le é g é s i  v i s z o n y a i t  v i z s g á l t á k  m e g  t i s z t a  
n y e r s v a s  a d a g o lá s a ,  a z o n o s  le v e g ő m e le g í té s ,  a z o n o s  
k o k s z f e lh a s z n á lá s  m e l l e t t  (7 6 , i ll .  9 5  N m 3/p e r c  le v e g ő -  
e l l á t á s ,  1 2 %  a d a g k o k s z ,  %  k o k s z n a g y s á g ,  4 2 0 — 4 4 0 °-o s  
le v e g ő , 3 ,5  k g  m é s z k ő /1 0 0  k g  v a s b e t é t ) .  T e r m é s z e te s e n  
a  le é g é s i  a d a t o k  c s a k  e r r e  a  le v e g ő m e n n y is é g r e ,  l e v e g ő ­
m e le g í té s r e  é s  k o k s z a d a g r a  v o n a t k o z n a k .  K i s e b b ’ 
7— 8 % -o s  k o k s z a d a g o lá s  e s e té n  a  b e t é t  o x id á ló d á s a  
n a g y o b b ,  m e r t  n a g y o b b  a  f ü s tg á z o k  C 0 2- t a r t a l m a .
A  m e le g le v e g ő s  k u p o ló b a n  o l v a s z t o t t  ö n t ö t t v a s  
C - t á r t á l  m a  0 ,2 — 0 ,2 5 % - k a l  n a g y o b b ,  m i n t  a  h id e g ­
le v e g ő s  k u p o ló b a n  o lv a s z t o t t é .  A c é lh u l la d é k  o lv a s z t á s a ­
k o r  a  f e l k a r b o n i z á l á s t  n e m  2 ,7 — 2 ,8 % - r a  k e l l  s z á m o ln i ,  
h a n e m  3 % - r a .  A  m e le g le v e g ő s  k u p o ló b a n  o l v a s z t o t t  
ö n t ö t t v a s  g r a f i t e lo s z l á s a  a  t ú l h e v í t é s  e m e lk e d é s é n e k  
m e g fe le lő e n  f in o m a b b .
0,060*0,069 0,060*0,069 0,100*0/09 0,120*0,129 0,190*0,199 0,160*0,169 
% S.
17. á b r a .  S i é s  S g y a k o r i s á g i  g ö r b é je  h id e g -  é s  
m e le g le v e g ő s  k u p o ló b a n .  [O . M a t t e r n  (12 )]
A  S i v á l to z á s a  h id e g le v e g ő s  k u p o ló b a n  — 9 % , a  
m e le g le v e g ő s  k u p o ló b a n  a z  e g y ik  k í s é r l e t  + 4 % ,  a  m á ­
s ik  d : 0  v á l t o z á s t  e r e d m é n y e z e t t .  A  m e le g  le v e g ő  r é v é n  
m e g n ö v e k e d e t t  k e m e n e e h ő m é r s é k le te n  m e g v a n  a  Si- 
r e d u k c ió  le h e tő s é g e  ( S i0 2 +  2 C =  S i -f- 2 C O ). A m e n y -  
n y ib e n  a  S i a  s a l a k b ó l  r e d u k á ló d ik ,  e z z e l a  s a l a k  b á z ic i-  
t á s a  n ö v e k s z ik ,  a m i  v i s z o n t  a  k é n t a r t a l o m  c s ö k k e n é s é t  
m a g y a r á z z a .
A  Jk fw -leégés m e le g  le v e g ő v e l  7 % , a  h id e g  le v e g ő  
o k o z t a  2 4 % - k a l  s z e m b e n .
A  P  h id e g le v e g ő v e l  0 ,0 2 % - k a l ,  m e le g  le v e g ő v e l  
p e d ig  0 ,0 3 , i l l e tv e  0 ,0 4 % - k a l  e m e lk e d e t t .
A  kén  h id e g le v e g ő s  k u p o ló b a n  0 ,0 3 - ró l 0 ,0 7 6 % - r a ,  
m e le g le v e g ő s b e n  0 ,0 3 -ró l 0 ,0 6 5 % - r a ,  i l l e tv e  0 ,0 1 5 -rő l 
0 ,0 5 2 % - r a  e m e lk e d e t t .  M e le g le v e g ő s  k u p o ló b a n  v a g y  
a  s a l a k  k é n f e lv é te le ,  v a g y  a  f ü s tg á z o k k a l  tá v o z ó  S 0 2
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m e n n y is é g e  n ö v e k e d e t t  m e g . A  s a l a k  h ő m é r s é k le te  
m e le g le v e g ő s  k u p o ló b a n  n a g y o b b ,  p y r o p t ó v a l  m é r v e  
1560° C . E z e n  a  h ő m é r s é k le te n  a  s a l a k  F e -  é s  M n - ta r -  
t a l m a  a  f ü r d ő b e  m e g y  á t ,  e z á l t a l  n ő  a  s a l a k  o lv a d á s ­
p o n t j a  é s  C a S - é s  M n S - f e lv e v ő k é p e s s é g e .
O. M a ttem  (12 ) f o ly a m a to s  m e le g le v e g ő jű  k u p o ló -  
ü z e m é n e k  S i é s  S g y a k o r i s á g i  g ö r b é ib e n  (17 . á b r a )  is  
m e g t a l á l h a t j u k  a z  e lő b b i-  m e g á l l a p í t á s o k a t .  A  h id e g  
le v e g ő s  k u p o ló  S i g y a k o r i s á g i  g ö r b é jé n e k  m a x im u m a  
b a l r a  t o l ó d o t t ,  t e h á t  u g y a n a z o n  b e t é t  h id e g  le v e g ő v e l  
o lv a s z t v a  k e m é n y e b b ,  m e r t  n a g y o b b  a  S i- le é g é s . A  k é n  
g y a k o r i s á g a  is  ig a z o l j a  a z  e lő b b i  m e g á l l a p í t á s o k a t .
Ö ssz e fo g la lá s
A  m e le g le v e g ő s  k u p o ló k e m e n c é n e k  lé n y e g e s  e lő ­
n y e i  v a n n a k  a  h id e g le v e g ő s  k u p o ló v a l  s z e m b e n .  A  m e g ­
n ö v e k e d e t t  k e m e n c e h ő m é r s é k le t  m i a t t  n a g y o b b  u g y a n  
a  C 0 2- r e d u k c ió  le h e tő s é g e ,  d e  a  n a g y o b b  C O - t a r t a lm ú  
g á z o k a t  a  le v e g ő  m e le g í té s é r e  h a s z n o s í t a n i  l e h e t .  A z  
e lé g é s  h a t á s f o k a  ( p v ) r o s s z a b b ,  m é g is  3 0 — 4 0 % - o s  k o k s z ­
c s ö k k e n té s  le h e ts é g e s .  A  k u p o ló  t e l j e s í tm é n y e  n ö v e k ­
s z ik .  A  k ís é r ő e le m e k  (Si, M n )  le é g é s i  v e s z te s é g e  k is e b b ,  
a m i  l e h e tő s é g e t  a d  f e r r o ö t v ö z e t e k  (F e S i é s  F e M n )  m e g ­
t a k a r í t á s á r a .  A  f o ly é k o n y  v a s  S - t a r t a l m a  k is e b b ,  C - ta r -  
t a l m a  n a g y o b b  é s  f in o m a b b  a  g r a f i t  e lo s z tá s a ,  t e h á t  
jo b b  a  m in ő s é g e .
A  m e le g le v e g ő s  k u p o ló  á l t a l  b i z t o s í t o t t  g a z d a s á g i  
é s  m in ő s é g i  e lő n y ö k  p a r a n c s o ló a n  k ö v e t e l i k ,  h o g y  ü z e m i  
b e v e z e té s ü k k e l  h a z a i  v i s z o n y o k  k ö z ö t t  m ie lő b b  f o g la l ­
k o z z u n k .
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A módosított öntöttvas betétanyag-kérdései*
N Á N D O R I  G Y U L A
Д.  Н а н д о р и :
В О П Р О С Ы  И С Х О Д Н Ы Х  М А Т Е Р И А Л О В  М О Д И Ф И ­
Ц И Р О В А Н Н О Г О  Ч У Г У Н А  *
D ip l .  I n g .  Ju liu s  N ándori:
Zur Frag« des Einsatzmaterials des modifizierten tinsses
A z e lm ú l t  é v e k b e n  s o k  sz ó  h a n g z o t t  e l a  m o d i f ik á l t ,  
i l l e tv e  m ó d o s í t o t t  ö n t ö t t v a s  g y á r t á s á r ó l .  T ö b b - k e v e ­
s e b b  e r e d m é n y t  é r t ü n k  e l ,  d e  h o g y  m e g b íz h a tó a n  t u d ­
n á n k  g y á r t a n i  a  3 2 — 38 k g / m m 2 s z i l á r d s á g ú  ö n t ö t t ­
v a s a k a t ,  m é g  n e m  m o n d h a t j u k  e l ,  b á r  e g y e s  ü z e m e k  
s z ó r v á n y o s a n  k i  t u d t a k  m u t a t n i  i l y e n  e r e d m é n y e k e t .
Ü z e m ü n k  k a p o t t  g y á r t á s i  u t a s í t á s o k a t ,  a m e ly e k ­
n e k  p o n to s  b e t a r t á s a  n e m  h o z t a  m e g  a  v á r t  e r e d m é n y t .  
V o l t ,  a m ik o r  a  g y á r t á s i  u t a s í t á s o k a t  a  n y e r s a n y a g -  
e l l á t á s  á l t a l  o k o z o t t  n e h é z s é g e k  m i a t t  n e m  t u d t u k  b e ­
t a r t a n i .  T ö r t é n t e k  t ú l z á s o k  is  „ m in d e n t  m ó d o s í t a n i “  
je ls z ó v a l ,  t a l á n  a  j u t a l o m  r e m é n y é b e n .
S z e r e tn é k  f o g la lk o z n i  a  n a g y s z i l á r d s á g ú  ö n t ö t t ­
v a s a k  g y á r t á s i  k ö r ü lm é n y e iv e l ,  m ú l t j á v a l  k é t  r é s z b e n  : 
a z  e g y ik  r é s z b e n  a z  i r o d a lm i  a d a t o k a t  d o lg o z ta m  fe l, 
a  m á s ik  r é s z b e n  a z  ü z e m i  g y á r t á s  k ö r ü lm é n y e iv e l  f o g ­
l a l k o z t a m  a n n a k  a  m e g á l l a p í t á s a  v é g e t t ,  h o g y  a  j e l e n ­
le g i ü z e m i  k ö r ü lm é n y e in k  k ö z ö t t  é s  a  r e n d e lk e z é s r e  á l ló  
n y e r s a n y a g o k k a l ,  m e ly e k  a z o k  a  le g n a g y o b b  s z i l á r d ­
s á g ú  v a s a k ,  a m e ly e k e t  m e g b íz h a tó a n  g y á r t a n i  t u d u n k .
Grafit az öntöttvasban és kiválását befolyásoló tényezők
A z  ö n t ö t t v a s  s z e r k e z e té n e k  é s  a  g r a f i t k iv á l á s  m e g ­
i s m e r é s é n e k  e d d ig i  e r e d m é n y e i  l e h e tő v é  t e t t é k ,  h o g y  
c é l t u d a to s a n  t u d j u n k  n a g y s z i l á r d s á g ú  ö n tö t t v a s f é l e ­
s é g e k e t  g y á r t a n i .  Á l t a l á b a n  i s m e r e te s  s z a k e m b e r e k  
e l ő t t  a  g r a f i t n a k  a z  a  t u l a jd o n s á g a ,  h o g y  a z  ö n t ö t t v a s  
a l a p a n y a g á n a k  a c é l r a  je l le m z ő  s z i lá r d s á g i  é r t é k e i t  a z  
á l t a l u n k  jó l  i s m e r t  é r t é k e k r e  r o n t j a  le .  A z  ö n t ö t t v a s
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s z i lá r d s á g n ö v e lé s é n e k  a z  ú t j a  a z  ö s sz e s  s z é n t a r t a l o m  
c s ö k k e n té s e  ( e z á l ta l  a  k i v á l t  g r a f i tm e n n y i s é g  is  c s ö k k e n ­
h e t )  é s  a  k i v á l t  g r a f i t  e g y e n le te s  e l r e n d e z ő d é s é n e k  é s  
l e h e tő  le g k is e b b  m é r e té n e k  b iz to s í t á s a .  A  g r a f i t k iv á l á s t  
b e f o ly á s o ló  t é n y e z ő k  k ö z ö t t  a z  e lm ú l t  é v t i z e d e k  a l a t t  
ig e n  k i t e r j e d t  v i z s g á l a to k a t  f o l y t a t t a k  a n n a k  a  m e g á l l a ­
p í t á s á r a ,  h o g y  a z  ö n t ö t t v a s b a n  k iv á ló  g r a f i t  ig e n  v á l t o ­
z a t o s  f o r m á in a k  m i  l e h e t  a z  o k a .  A  g r a f i t k iv á l á s  
u g y a n i s  n e m  f ü g g  a r á n y o s a n  a  le h ű lé s  s e b e s s é g é tő l ,  s e m  
a  k ü lö n b ö z ő  S i - t a r t a l o m tó l .
1. á b r a
L e g e lő s z ö r  a  t ú l h e v í t é s  h a t á s á r ó l  k e l l  m e g e m lé ­
k e z n i .  A z  1 9 2 0 -a s  é v e k b e n  v á l t  i s m e r e te s s é  a z  a  j e l e n ­
s é g ,  h o g y  a  t ú l h e v í t e t t  ö n t ö t t v a s b a n  a  g r a f i t l e m e z e k  
m é r e t e i  c s ö k k e n n e k  (1) é s  k ü lö n b ö z ő  m é r t é k ű  t ú l ­
h e v í t é s  v a g y  a  t ú lh e v í t é s  h ő f o k á n  v a ló  t a r t á s  u t á n  a z  
ö n t ö t t v a s  k ö t ö t t  s z é n t a r t a l m a  n ő  (1 . á b r a ) .  A  g r a f i t  
f in o m o d á s a  k ö v e t k e z t é b e n  a  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k  is  
j a v u l n a k  (2 ). K erpely  1 9 2 5 -b e n  X a th u s iu s - k e m e n c é b e n  
r o s s z  m in ő s é g ű  h u l l a d é k v a s a k a t  1 5 0 0 — 1 7 0 0 ° - ra  t ú l ­
h e v í t e t t  é s  a z  íg y  g y á r t o t t  ö n t ö t t v a s a k  n a g y  f o s z f o r - 
t a r t a l m u k  e l le n é r e  u g y a n o l y a n  s z i lá r d s á g ú a k  v o l t a k ,
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m i n t  a  jó m in ő s é g ű  n y e r s v a s s a l  k é s z ü l t  e g y é b  v a s f a j ­
t á k  (3 ). A  s z i l á r d s á g  j a v u l á s a  a  t ú lh e v í t é s  h a t á s á r a  
n e m  m in d ig  k ö v e tk e z ik  b e  (4), Bardenheuer m e g f ig y e ­
lé se  s z e r in t  a  k i s e b b  s z é n t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s a k b a n  a
t ú lh e v í t é s  h a t á s á r a  a  g r a f i t  h á ló s  a l a k b a n  k r i s t á l y o ­
s o d ik  a  k i v á l t  p r im é r  a u s t e n i t d e n d r i t e k  h a t á r á n .  
E z  a  h á ló s  g r a f i t  a z  ö n t ö t t v a s  s z i lá r d s á g i  é r t é k e i t  r o n t j a .  
N a g y o b b ,  3,42i— 3 ,4 7 %  s z é n t a r t a l o m n á l  a  t ú lh e v í t é s  
h a t á s á r a  a  h a j l í tó s z i l á r d s á g i  é r t é k e k  u g y a n  e m e lk e d ­
n e k ,  d e  a  s z a k í t ó s z i l á r d s á g  j e l e n tő s e n  n e m  v á l to z ik .  
A  s z a k í t ó s z i l á r d s á g  j a v u l á s a  c s a k  a z  e lő b b i  é r t é k e k n é l
k is e b b  s z é n t a r t a lm a k n á l  t ö r t é n h e t i k  m e g , h a  a  g r a f i t  
a  t ú lh e v í t é s  u t á n  n e m  h á l ó s á n  k r i s t á ly o s o d ik .  E z  e l le n  
ú g y  v é d e k e z te k ,  h o g y  F e S i - p o r t  s z ó r t a k  a  té g e ly b e  é s  
e r r e  c s a p o l t a k  r á .
H a  a z  ö n t ö t t v a s a t  t ú l h e v í t j ü k ,  a z  e u t e k t i k u m  a z  
ö t v ö z e tn e k  m e g fe le lő  e u t e k t i k u s  h ő m é r s é k le tn é l  a l a ­
c s o n y a b b a n  k r i s t á ly o s o d ik .  A  2 . á b r a  3 ,9 2 %  C, 2 ,2 %  Si- 
t a r t a l m ú  ö tv ö z e t  l e h ű lé s i  g ö r b é i t  m u t a t j a ,  k ü lö n b ö z ő  
m é r t é k ű  t ú l h e v í t é s  u t á n  (5). A  3 . á b r a  k ö z ö n s é g e s  
k u p o ló v a s  tú lh ű l é s i  d i a g r a m m já t  m u t a t j a  a  t ú lh e v í t é s  
h ő f o k á n a k  f ü g g v é n y é b e n  (6 ). A z  e u t e k t i k u s  h ő m é r s é k ­
l e t  1 1 6 2 ° -ró l 3 0 0 ° -o s  t ú lh e v í t é s  h a t á s á r a  1 1 3 l ° - r a  c s ö k ­
k e n .  A  t ú l h e v í t é s  h a t á s a  e g y b e n  a  tú lh ű l é s b e n  is  m e g ­
n y i lv á n u l .  I l y e n  e s e tb e n  a  g r a f i t  v á l to z ó  k ia l a k u l á s a ,  
e l r e n d e z ő d é s e  m a  s e m  t e l j e s e n  t i s z t á z o t t .  A  le g e g y s z e ­
r ű b b  m a g y a r á z a t o t  Bardenheuer a d j a .
A  tú lh ű l é s  k ö v e t k e z té b e n  a z  e g y e n s ú ly in á l  n a g y o b b  
m e n n y is é g ű  p r im é r  a u s t e n i t  k é p z ő d ik  (4 . á b r a  E '- E " ) .  
A  f o ly é k o n y  o ld a t  s z é n k o n c e n t r á c ió ja  u g y a n c s a k  m e g ­
n ö v e k s z ik  (C '-C "). I l y e n  t ú lh ű l é s s e l  k r i s t á l y o s o d o t t  
ö n t ö t t v a s b a n  f ő le g  a  k i s e b b  s z é n t a r t a l m a k n á l  j e l e n ik  
m e g  a  h á ló s  g r a f i t  a z  a u s t e n i t - d e n d r i t e k  h a t á r á n .  M iv e l 
a z  u tó b b i a k  a z  e g y e n s ú ly in á l  f e l t ű n ő e n  n a g y o b b  m e n y -  
n y is é g b e n  l á t h a t ó k ,  e z é r t  e z t  lá ts z ó la g o s  e u t e k t i k u m -  
n a k  n e v e z t é k  e l (5 . á b r a ) .
N o r m á l i s  le h ű lé s n é l  m e g je le n ő  e u t e k t i k u s  g r a f i t  
n e m  k r i s t á l y o s o d ik  h á ló s  a l a k b a n .  I l y e n k o r  j e l e n ik  m e g  
a z  ú .  n .  v a ló d i  e u t e k t i k u m  (6 . á b r a ) .  A z  e u t e k t i k u m b a n  
ig e n  g y a k r a n  m e g je le n ő  f e r r i t k i v á l á s t  f in o m  g r a f i t t a l  
a  s z e r z ő  ú g y  m a g y a r á z z a ,  h o g y  a z  E ' - E "  v o n a lo n  a
n a g y o b b  m e n n y is é g ű  p r im é r  a u s t e n i t  s z é n k o n c e n t r á ­
c ió ja  a z  e g y e n s ú ly i  é r t é k n é l  n a g y o b b ,  a z  E " - X  m e n n y i ­
s é g ű  k a r b o n  f in o m  g r a f i t  a l a k j á b a n  k iv á l ik ,  a  k a r b id -  
b o m lá s b ó l  s z á r m a z ó  f e r r i t  k í s é r e té b e n  (7 ). A z  ú j a b b  
k u t a t á s o k  s z e r in t  ez  n e m  e g é s z e n  ig y  m e h e t  v é g b e .  
S o k  k u t a t ó  v é le m é n y e  m e g e g y e z ik  a b b a n ,  h o g y  a  t ú l ­
h e v í t é s  h a t á s á r a  k i s  s z é n t a r t a lm ú  h i p o e u t e k t i k u s  v a s -
5, á b r a 6. á b r a 7, á b r a
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ö tv ö z e te k n é l  a  h á ló s  g r a f i t  m e g je le n ik .  B e o l t á s  ú t j á n  
e z t  m e g  l e h e t  s z ü n t e t n i ,  i l y e n k o r  a  (9 . á b r a )  tú lh ű l é s  
m é r t é k e  is  c s ö k k e n  (4 , 8 , 7, 10 , 9 ). A  t ú lh ű l é s  k ö v e t k e z ­
t é b e n  a  g r a f i t  m e g je le n é s i  f o r m á ja  a  h ip o e u t e k t i k u s  
ö tv ö z e te k n é l  m e g v á l t o z ik  (1 1 ). M in im á l is  t ú lh ű l é s  e s e ­
t é n  e g y e n le te s e n  e lo s z lo t t  g r a f i t l e m e z e k  l á t h a t ó k ,  f o k o ­
z o t t a b b  m é r t é k ű  t ú lh ű l é s n é l  m e g je le n n e k  a  r o z e t t á k ,  
i l l e tv e  h á ló s  e l r e n d e z é s ű  f in o m  g r a f i t k é p e k  a u s t e n i t b ő l  
p e r r i t t é  a l a k u l t  s z ig e te k  k ö z ö t t  (7 . á b r a ) .
A z  e d d ig ie k  a l a p j á n  ö s s z e f o g la lv a  a z  e l m o n d o t t a ­
k a t  : a  tú lh e v í t é s s e l  a  g r a f i t o t  t u d j u k  f in o m í t a n i ,  d e  
je l e n t ő s e b b  s z i lá r d s á g n ö v e k e d é s h e z  c s a k  a  s z é n t a r t a l o m  
m e g f e le lő e n  k i s  é r t é k e n  t a r t á s a  r é v é n  j u t u n k .  M e n n é l 
k i s e b b  a  s z é n t a r t a l o m ,  a  s z i l á r d s á g  e m e lk e d é s e  a n n á l  
n a g y o b b .  A  3 %  a l a t t i  s z é n t a r t a l o m m a l  r e n d e lk e z ő  ö t v ö ­
z e t e k  a  t ú lh ű l é s  h a t á s á r a  h a j l a m o s a k  d e n d r i t e s e n  h á ló s  
g r a f i t t a l  k r i s t á ly o s o d n i .  I l y e n k o r  a  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k  
r o m la n a k .  I l y e n  e s e tb e n  v a n  é r t e lm e  a  F e S i  é s  C a S i-o s  
m ó d o s í t á s n a k .  A z  o l t á s  a n n á l  h a t á s o s a b b ,  m in é l  h ip o -  
e u t e k t i k u s a b b  a z  ö tv ö z e t  (8 ). A la p v e tő  o k a  a  m ó d o s í ­
t á s n a k ,  h o g y  a  h á ló s  e l r e n d e z ő d é s ű  g r a f i t  k i v á l á s á t  m e g ­
a k a d á ly o z z a .
T . K leckin  s z e r i n t  a  n a g y  s z é n t a r t a l m ú  ö n t ö t t ­
v a s a k n á l  a  m ó d o s í tá s  h a t á s á r a  s z i lá r d s á g n ö v e k e d é s  
n in c s e n  m é g  a k k o r  s e m , h a  a  v a s  o l t á s  e l ő t t  f e h é r e n  
k r i s t á l y o s o d o t t .  N e m  v á r h a t ó  s z i lá r d s á g n ö v e k e d é s  
a k k o r  s e m , h a  a z  a l a p a n y a g  n e m  h a j l a m o s  d e n d r i t e s e n  
k r i s t á l y o s o d n i  (12 ).
Zárványok és gázok hatása az öntöttvas módosításakor
A  tú l h e v í t é s  g r a f i t f i n o m í t ó  h a t á s á t  H anem ann  ú g y  
m a g y a r á z t a ,  h o g y  a  g r a f i t  a  m e g lé v ő  g r a f i t c s í r á k r a ,  
r á c s m a r a d v á n y o k r a  k r i s t á l y o s o d ik .  A  t ú lh e v í t é s  h a t á ­
s á r a  a  g r a f i tm a g o k  m e n n y is é g e  c s ö k k e n ,  m e r t  f e lo ld ó d ­
n a k  (1 3 ). E z  a  f e l t e v é s  n e m  a d o t t  k ie lé g í tő  m a g y a r á ­
z a t o t .  S o k  m e g f ig y e lé s  a l a p j á n  v a ló s z ín ű b b n e k  l á t s z o t t ,  
h o g y  a  n e m -f é m e s  z á r v á n y o k n a k  n a g y o b b  h a t á s a  v a n  
a  g r a f i t k iv á l á s r a ,  n o h a  e z  n e m  z á r j a  k i  a  g r a f i tm a g o k  
b e f o ly á s á t .  O. K eil  é s  m u n k a t á r s a i  (14 ) a  g r a f i t  k i v á l á ­
s á t  le g n a g y o b b  m é r t é k b e n  a z  ö n t ö t t v a s b a n  je le n le v ő  
f in o m a n  d i s z p e r g á l t  s z i l i k á t z á r v á n y o k  h a t á s á n a k  t u l a j ­
d o n í t j á k .  A  t e c h n ik a i  ö n t ö t t v a s  k i s e b b - n a g y o b b  m e n y -  
n y is é g ű  s z i l i k á t z á r v á n y t  t a r t a l m a z .  E n n e k  a  j e le n lé te  
e lő s e g í t i  a  s t a b i l i s  r e n d s z e r  s z e r in t i  d e r m e d é s t .  A  s z i l ik á t -  
z á r v á n y o k a t  e l t á v o l í t o t t á k  ; F e O - t  a l u m ín iu m m a l  
v a g y  m a g n é z iu m m a l  r e d u k á l t á k .  A  k o v a s a v  m e g je le ­
n é s é t  ú g y  a k a d á l y o z t á k  m e g , h o g y  a  p r ó b á t  k o v a s a v ­
t ó l  m e n te s  t é g e ly e k b e n  o l v a s z t o t t á k ,  íg y  f in o m  e u te k -  
t i k u s  g r a f i t  j e l e n t  m e g ,  a  v a s  h a j l a m o s  v o l t  a  m e ta -  
s t a b i l i s  r e n d s z e r  s z e r i n t  k r i s t á ly o s o d n i .  A  s z i l ik á t -  
z á r v á n y o k r a  h a s o n ló  h a t á s t  g y a k o r o l t  a  t ú lh e v í t é s  é s  
k ü lö n b ö z ő  s a la k k e z e lé s .  A  s a v a n y ú  é s  a z  e r ő s e n  b á z ik u s  
s a la k o k  a  s z i l i k á t z á r v á n y o k a t  m e g k ö t ik .  A  z á r v á n y o k  
je le n lé té h e z  F e O , M n O  é s  S i 0 2 s z ü k s é g e s .  A z  ö n t ö t t v a s  
e lő á l l í t á s a k o r  a  tö r e d é k b ő l ,  v a l a m i n t  a z  o lv a s z t á s  f o ly a ­
m á n  m in d ig  k e l e tk e z ik  F e O , i l l e t v e  M n O , a  je le n lé v ő  
S í é s  S i 0 2 p e d ig  l e h e tő v é  te s z ik  s z i l ik á tz á r v á n y o k  k e l e t ­
k e z é s é t .
A  t ú lh e v í t é s  h a t á s á r a  a z  ö n t ö t t v a s b a n  a  s z i l i k á t ­
z á r v á n y o k  m e n n y is é g e  c s ö k k e n ,  i ly e n k o r  a  k ö t ö t t  k a r ­
b o n  m e n n y is é g e  n ő ,  m e r t  a  z á r v á n y o k  g r a f i tk é p z ő  h a ­
t á s a  n e m  é r v é n y e s ü l .
Bardenheuer é s  Reinhardt k ü lö n b ö z ő  s z é n -  é s  S i- 
t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s a k a t  o x id o s  é s  k i s  v a s o x i d t a r t a l m ú  
s a la k o k k a l  k e z e l t e k  (1 5 ). A z  o x id o s  s a l a k o t  h e n g e r lé s i  
r e v é b ő l ,  v a l a m i n t  ü v e g  é s  r e v e  k e v e r é k é b ő l  á l l í t o t t á k  
e lő , a  k i s  v a s o x i d t a r t a l m ú  s a l a k o t  p e d ig  ú g y ,  h o g y  a  
f ü r d ő  f e lü l e té r e  ü v e g e t  s z ó r t a k .  A  k i s  v a s o x i d t a r t a l m ú  
s a l a k t a k a r ó  a l a t t  o lv a s z t o t t  h ip o e u t e k t i k u s  v a s a k  h a j ­
l a m o s a k  a  t ú lh ű l é s r e  : h á ló s  g r a f i t  k e l e tk e z ik  c e m e n t i t -  
z á r v á n y o k k a l .  K ic s i  a  g á z t a r t a lm u k .  A z  o x id o s  s a l a k ­
k e z e lé s  h a t á s á r a  d u r v á b b  g r a f i t  k e l e tk e z e t t  e g y e n le te s  
e l r e n d e z ő d é s b e n ,  a  h á ló s  g r a f i t  e l t ű n t ,  a  c e m e n t i t -  
z á r v á n y o k  u g y a n c s a k  m e g s z ű n t e k .  A z  o lv a d é k  tú lh ű l é s  
n é lk ü l  k r i s t á l y o s o d o t t .  A  g r a f i t  m e n n y is é g e  a k i s  v a s o x id ­
t a r t a l m ú  s a la k o k n á l  k e v e s e b b ,  m i n t  a  n a g y  v a s o x id -  
t a r t a l m ú a k n á l .  A z  íg y  k e z e l t  v a s a k  s z i lá r d s á g i  é r t é k e i  
is  m u t a t j á k  a z  o x id o s  s a la k  g r a f i tm ó d o s í tó  h a t á s á t  
(8 . á b r a ) .  3 ,4 %  s z é n t a r t a l o m  a l a t t  a z  o x id o s  s a la k k a l
k e z e l t  ö n t ö t t v a s a k  s z i lá r d s á g a  n a g y o b b ,  m i n t  a  k is  
v a s o x i d t a r t a l m ú  s a la k o k k a l  k e z e i te k é .
A z  o lv a d é k b a n  le b e g ő  zárványok  n e m  m in d e n  e s e t ­
b e n  m ó d o s í t j á k  a  g r a f i t o t .  A b b a n  a z  e s e tb e n ,  h a  a  g r a ­
f i t  k r i s t á l y o s o d á s i  h ő f o k á n  a  z á r v á n y o k  s z i lá r d  á l l a p o t -
S í  /,5%
b a n  v a n n a k ,  N orbury  é s  M organ  s z e r in t  m ó d o s í t h a t j á k  
a  g r a f i t o t ,  e z  a  h a t á s u k  a z o n b a n  n e m  é r v é n y e s ü l ,  h a  
a z  e lő b b  e m l í t e t t  h ő m é r s é k le te n  a  z á r v á n y o k  f o ly é k o n y  
á l l a p o t b a n  v a n n a k  (1 6 ). A  s z e r z ő k  a z  ö n t ö t t v a s b a n  lé v ő  
z á r v á n y o k a t  a l a c s o n y  o lv a d á s p o n t ú  t i t a n á t o k k á  a l a k í ­
t o t t á k  á t .  E z e k n e k  a  z á r v á n y o k n a k  a z  o lv a d á s p o n t j a  
1 1 2 0 °  k ö r ü l  v a n ,  íg y  n e m  t u d t a k  m ó d o s í tó  h a t á s t  k i v á l ­
t a n i .  H id r o g é n  á t b u b o r é k o l t a t á s á v a l  a  z á r v á n y o k  o lv a ­
d á s p o n t j á t  m e g v á l t o z t a t t á k .  A  h id r o g é n  v a ló s z ín ű le g  
a  z á r v á n y  v a s o x id - k o m p o n e n s é t  r e d u k á l t a ,  e n n e k  k ö v e t ­
k e z té b e n  a  z á r v á n y o k  o lv a d á s p o n t j a  e m e lk e d e t t .  A  f i ­
n o m  g r a f i t  h e l y e t t  e g y e n le te s e n  e lo s z lo t t  d u r v a  g r a f i t o t  
k a p t a k .  K u p o ló k e m e n c é b e n  o lv a s z t o t t  v a s a k n á l  e z t  
a  k í s é r l e t e t  n e m  t u d t á k  m e g is m é te ln i .  E n n e k  a z  o k á t  
a  k u p o ló v a s b a n  je le n lé v ő  n a g y s z á m ú ,  n a g y  k o v a s a v -  
t a r t a l m ú  s z i l ik á t  é s  a  je le n lé v ő  m a n g á n s z u l f id z á r v á n y  
j e l e n l é t é n e k  t u l a j d o n í t o t t á k .
1 2  Öntöde 1_ ss. 195Jf. január Nándori: A módosított öntöttvas betétanyag-kérdése
A  m angánszulfid  g r a f i tk é p z ő  h a t á s á t  is  m e g  le h e t  
f ig y e ln i .  A  m a g a s  o l v a d á s p o n t t a l  r e n d e lk e z ő  z á r v á n y  
g y a k r a n  j e l e n ik  m e g  g r a f i t b a  á g y a z v a  (17 , 10, 18).
A  g á z o k  j e le n l é te  is  ig e n  n a g y  b e f o ly á s s a l  v a n  a  
g r a f i t ,  d e  fő le g  a  f é m e s  a l a p a n y a g  k ia l a k u l á s á r a .  A z  ö n ­
t ö t t v a s  t a r t a l m a z h a t  10— 6 0  c m 3 g á z t /1 0 0  g  v a s .  100  g  
v a s  t é r f o g a t a  k b .  14  c m 3. T e h á t  a  v a s b a n  o l d o t t  g á z o k  
m e n n y is é g e  a z  ő t  t a r t a l m a z ó  v a s  t é r f o g a t á n a k  a  t ö b b ­
s z ö rö s e  l e h e t .  A  l e g g y a k o r ib b  g á z o k  C 0 2, С О , H .
K . Honda  é s  T . M urakam i (19 ) CO-t és C 0 2-t f ú v a t -  
t a k  f o ly é k o n y  ö n t ö t t v a s b a  é s  e z á l t a l  m ó d o s í t o t t á k  a  
g r a f i t k iv á l á s t .  A  k e r e s z t ü l f ú v a t o t t  le v e g ő , a  v a s b a  
a d o t t  v a s o x id ,  а  С О  é s  C 0 2 e lő s e g í t ik  a  g r a f i t  k iv á l á s á t .  
M e g f ig y e l té k ,  h o g y  a z  i ly e n  e s e te k b e n  a z  e u t e k t i k u s  
g r a f i t  le m e z e k  k ö z ö t t  f e r r i t  j e le n ik  m e g . M e g á l l a p í tá s a ik  
f o ly a m á n  n e m  t a r t j á k  v a ló s z ín ű n e k ,  h o g y  a  v a s k a r b id  a z
F e 3C =  3 F e  +  C
e g y e n le t  s z e r in t  b o m lik  e l ,  h a n e m  a  k a r b id b o m lá s  a  
je le n lé v ő  С О , C 0 2 k a t a l i t i k u s  h a t á s á r a  j ö n  l é t r e .
2 С О  =  C 0 2 +  C
C O , +  F e 3 C =  2 С О  +  3 F e
K í s é r l e tü k e t  ig a z o lv a  l á t t á k  a z z a l  a  je le n s é g g e l ,  
h o g y  a  v á k u u m b a n  o lv a s z t o t t  v a s a k  h a j l a m o s a k  f e h é ­
r e n  d e r m e d n i .  E z t  m á s  s z e r z ő k  is  ig a z o l t á k  (20 , 2 1 ) .
A  hidrogén j e l e n l é t e  e lő s e g í t i  a  le m e z e s  g r a f i t  m e g ­
je le n é s é t  p e r l i t e s  a l a p a n y a g b a n .  E . Houdremont, A .  H el­
ler (22 ) p e r l i t e s  a l a p a n y a g ú  ö n t ö t t v a s a t  9 0 0 ° -o n  v a ló  
iz z í t á s s a l  f e r r i t - g r a f i t o s s á  a l a k í t o t t a k  á t .  U g y a n e z t  a  
v a s a t  h id r o g é n á r a m b a n  iz z í t v a ,  a z  a l a p a n y a g a  is m é t  
p e r l i t e s  l e t t .
A  p e r l i t e s  a l a p a n y a g  k ö z ö n s é g e s  s z ü r k e  v a s a k n á l  
n e m  f ü g g  a r á n y o s a n  a z  ö n t ö t t v a s  S i - t a r t a l m á t ó l .  A  le g ­
n a g y o b b  h a t á s t  a  v a s b a n  m in d ig  je le n lé v ő  C 0 2, С О  é s  
H  f e j t i  k i .  H a  a z  ö n t ö t t v a s  e le g e n d ő  C O -t,  i l l e tv e  C 0 2- t 
t a r t a l m a z ,  a k k o r  a z  e u t e k t i k u s  g r a f i t  k ö r ü l  n a g y o b b  
m e n n y is é g ű  f e r r i t  j e l e n h e t ik  m e g . H id r o g é n  je le n l é té b e n  
a  K . Honda  é s  T . M urakam i á l t a l  i s m e r t e t e t t  r e a k c ió  
n e m  t u d  v é g b e m e n n i ,  m e r t  a  h id r o g é n  a  C O -t é s  C 0 2- t  
e r ő s e n  r e d u k á l j a .  I l y e n k o r  a z  a l a p a n y a g  p e r l i t e s l e s z  (23 ). 
A  r o z s d á s  b e t é t a n y a g  n a g y m e n n y is é g ű  h i d r á t v i z e t  t a r ­
t a lm a z .  I l y e n  e s e tb e n  m in d ig  h a j l a m o s a b b  a z  ö n t ö t t v a s  
n a g y  k ö t ö t t  k a r b o n t a r t a l o m m a l  k r i s t á ly o s o d n i ,  m e r t  a  
je le n lé v ő  n a g y m e n n y i s é g ű  h id r o g é n  a  je le n lé v ő  C O -t 
é s  C 0 2- t  r e d u k á l j a ,  íg y  a z  e u t e k t i k u m b a n  a  f e r r i t  m e g ­
j e le n é s é t  m e g g á to l ja .  E g y b e n  f o r d í t o t t  k é r g e s e d é s n e k  is  
l e h e t  a z  o k o z ó ja  (24 ).
A z o k n á l  a z  ö n tö t t v a s a k n á l ,  a m e ly e k  k e v é s  C O -t 
t a r t a l m a z n a k ,  A . W. Schnebele é s  T . Chipman  s z e r in t  
m ó d o s í tá s s a l  c s a k  k e v é s  e r e d m é n y t  l e h e t  e lé r n i  (23 ).
Acélhulladék a módosított öntöttvas olvasztásakor
A z  a c é lh u l la d é k  a d a g o lá s a  a z  ö n t ö t t v a s  t ö r e t é t  
f i n o m í t j a  é s  a  s z i lá r d s á g i  é r t é k e i t  j a v í t j a .  E z t  a  j e l e n ­
s é g e t  m á r  n a g y o n  r é g e n  f e l i s m e r té k .  M o n d h a t ju k ,  h o g y  
o ly a n  r é g i ,  m i n t  m a g a  a  v a s ö n té s z e t .  A z  e lső  s z a b a d a lo m  
1 8 4 8 -b ó l John M . S tir ling- t ő i  s z á r m a z ik .  A  s z a b a d a lm i  
le í r á s b a n  k ö z l i ,  h o g y  15— 3 0  %  k o v á c s o l t  v a s h u l la d é k  
a d a g o lá s á n á l  a z  ö n t ö t t v a s  s z i l á r d s á g a  n ö v e k s z ik ,  t ö r e t e  
f in o m o d ik  (2 5 ). L e h e tő v é  v á l ik  a  g y á r tm á n y o k  m é r e t e i ­
n e k  c s ö k k e n té s e ,  s z e r k e z e t i  a n y a g o k ,  f o g a s k e r e k e k ,  
v a g o n k e r e k e k  k é s z í t é s e  é s  e g y é b  o ly a n  a n y a g o k  g y á r ­
t á s a ,  a m e ly e k n e k  n a g y  s z i lá r d s á g g a l  é s  tö m ö r s é g g e l  
k e l l  r e n d e lk e z n iü k  (26).
M ik o r  a  n a g y s z i l á r d s á g ú  ö n t ö t t v a s a k  k é r d é s e  e lő ­
t é r b e  k e r ü l t ,  a  s z é n t a r t a l o m  c s ö k k e n té s é n e k  a  k u p o ló -  
k e m e n c é b e n  a  le g m e g fe le lő b b  m ó d ja  v o l t  a  n a g y m e n n y i ­
s é g ű  a c é lh u l la d é k  a d a g o lá s a .  M iv e l a  m e g s z o k o t t  2 0 —  
3 0 %  a c é lh u l la d é k  a d a g o lá s á n á l  a  m e g fe le lő  k i s  s z é n ­
t a r t a l m a t  n e m  t u d t á k  e lé r n i ,  a m e ly  a  m e g s z o k o t tn á l  
n a g y o b b  s z i lá r d s á g ú  ö n t ö t t v a s a k  e lő á l l í t á s á t  l e h e tő v é  
t e t t e  v o ln a ,  n a g y o b b  : 5 0 — 8 0 %  a c é lh u l la d é k  a d a g o ­
l á s á r a  t é r t e k  á t .  K . Em mel íg y  á l l í t o t t  e lő  3 % - n á l  k i s e b b  
s z é n t a r t a lm ú  ö n t ö t t v a s a k a t ,  a m e ly e k n e k  s z a k í t ó s z i l á r d ­
s á g a  30  k g / m m 2-e n  f e lü l  v o l t  (2 7 ). A z  1 9 2 2 -b e n  s z a b a ­
d a l m a z o t t  M eehan  e l j á r á s n a k  a  lé n y e g e  a b b a n  á l l t  (28 ), 
h o g y  n a g y  a c é lh u l la d é k m e n n y is é g e t  a d a g o l t a k  ; 5 0 —
7 0 % - o t .  I l y e n  m ó d o n  t u d t á k  c s ö k k e n te n i  h a t h a t ó s a n  
a z  ö s sz e s  s z é n  m e n n y is é g é t  é s  t e l j e s e n  p e r l i t e s ,  p e r l i t -  
s z o r b i to s  ö n tö t t v a s - a l a p a n y a g o t  á l l í t o t t a k  e lő . M e n n é l 
n a g y o b b  a  s z é n t a r t a l o m ,  a n n á l  n e h e z e b b  a  g r a f i t n a k  
a z  a l a k j á t  é s  a z  ö n t ö t t v a s  a l a p a n y a g á t  b e f o ly á s o ln i .  
A  n a g y  a c é lh u l l a d é k - %  m e l l e t t  o l t ó a n y a g k é n t  a  c s a ­
t o r n á r a  2 ,8  k g / t o  C a S i- t  a d a g o l t a k .  E z á l t a l  b i z t o s í t o t ­
t á k  a z  e g y é b k é n t  f e le s e n  k r i s t á ly o s o d ó  v a s  s z ü r k e  d e r ­
m e d é s é t .
S z i lá r d s á g i  é s  k é m ia i  e r e d m é n y e k  a z  1. s z . t á b l á z a t ­
b a n  l á t h a t ó k .M e n n é l  n a g y o b b  a c é lh u l l a d é k - % - o t  a d a g o l ­
t a k ,  a  h e a d a g o l t  n y e r s v a s  S i - t a r t a l m a  a n n á l  n a g y o b b  
v o l t .  A  k ü lö n b ö z ő  f a lv a s t a g s á g ú  ö n tv é n y e k r e  a z  a d a g  
S i - t a r t a l m á t  m e g fe le lő e n  v á l t o z t a t t á k .
1. táblázat
Oltó-
c Si Mn V s aB
HfS
Acél a n y a g
% % % % % k g /m m 2 % CaSi
kg/to
2 ,8 1,2 0 ,6 0 0 ,1 8 0 ,1 0 3 6 ,0 2 2 7 — 47 60 3 ,3 6
2,81 1,65 0 ,8 0 0 ,1 8 5 0 ,1 5 3 2 ,5 255 70 2 ,8 0
A  k is  s z é n t a r t a l o m  e lé r é s e  v é g e t t  a z é r t  v a n  ig e n  
n a g y  m e n n y is é g ű ja c é lh u l la d é k  a d a g o lá s á r a  s z ü k s é g , m e r t  
a  k u p o ló k e m e n c e  e lő s e g í t i  a z  a c é lh u l la d é k  s z é n f e lv é te ­
l é t  é s  a  je le n lé v ő  a l a p -  é s  a d a g k o k s z  m e g n e h e z í t i  a  k is  
s z é n t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s a k  e l ő á l l í t á s á t .  A z  a c é lh u l la d é k ,  
m i r e  a  k u p o ló k e m e n c e  g y ű j t ő j é b e  le é r ,  j e l e n tő s  s z é n t a r ­
t a l m a t  v e t t  f e l .  A  f ú v ó s ík b a n  v e t t  p r ó b á k b a n  k is  s z é n -  
t a r t a l m ú  p r ó b á k a t  h o s s z ú  m e g f ig y e lé s e m  a l a t t  n e m  
t u d t a m  k iv e n n i ,  m íg  k is  S i - t a r t a l m ú  p r ó b á t  ig e n  g y a k ­
r a n  k a p t a m .  A z  a c é lh u l la d é k  s z é n f e lv é te lé r e  a z  a l a p ­
k o k s z n a k  é s  a z  a d a g k o k s z n a k  ig e n  n a g y  h a t á s a  v a n .  
E z e k n e k  a  h a t á s á t  a z  ö n tö d é k  ig e n  n e h e z e n  t u d j á k  
k é z b e n t a r t a n i ,  é s  ez  a z  o k , a m i  a  k i s  s z é n t a r t a lm ú  
ö n t ö t t v a s a k  g y á r t á s á t  n a g y o n  m e g n e h e z í t i .  A  s z é n t a r ­
t a l o m  c s ö k k e n té s é n e k  e g y ik  m ó d ja  a z  a l a p k o k s z n a k  
a z  a l a c s o n y a n  v a ló  t a r t á s a .  Th. K lingenstein  k ís é r l e te i  
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s é g ü  a la p -  é s  a d a g k o k s z n á l  a z  ö n t ö t t v a s  s z é n t a r ­
t a l m a  n a g y o b b ,  m in t  k i s e b b  a l a p -  é s  a d a g k o k s z m e n n y i -  
s é g n é l .  O lv a s z tá s  f o ly a m á n  a z  ö n t ö t t v a s  s z é n t a r t a lm a  
c s ö k k e n ,  m e r t  a z  a la p k o k s z  le é g . E n n e k  a z  e l j á r á s n a k  
n a g y  h á t r á n y a ,  h o g y  a z  a la p k o k s z  c s ö k k e n é s é v e l  e g y ü t t  - 
j á r  a  v a s  c s a p o lá s i  h ő m é r s é k le té n e k  a  c s ö k k e n é s e  is .  A z  
a la p k o k s z  a l a c s o n y a n  v a ló  t a r t á s a  ig e n  b iz o n y t a l a n  
e l já r á s ,  m e r t  a  k u p o ló k e m e n c é b e n  a  h ő f o k  t a r t á s a  a z  
a l a p k o k s z  m a g a s s á g á tó l  is  fü g g .
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N éhány megfigyelés az elmúlt három évben
A z  e lm ú l t  h á r o m  é v b e n  n a g y  le h e tő s é g  n y í l t  m e g ­
f ig y e ln i  a  k ü lö n b ö z ő  n y e r s a n y a g o k  m in ő s é g é n e k  h a ­
t á s á t  a z  ü z e m ü n k b e n  g y á r t o t t  ö n t ö t t v a s a k  t u l a j d o n ­
s á g a i r a .
1 9 5 1 — 52 t e l é n  s z á l l í t á s i  n e h é z s é g e k  m i a t t  a  n y e r s -  
v a s e l l á t á s  t e r é n  a k a d á l y o k  v o l t a k .  í g y  v a s a in k  7 0 % - á t  
e g y  h ó n a p ig  n y e r s v a s  n é lk ü l  o l v a s z t o t t u k .  B e t é t a n y a g ­
n a k  r o z s d á s  k e r e s k e d e lm i  t ö r e d é k e t ,  t ű z h e ly - a l k a t -  
r é s z e k e t  é s  s a j á t  t ö r e d é k e t  h a s z n á l tu n k .
1 1 .  á b r a
A z  e lső  le g f e l tű n ő b b  je le n s é g  a  s ű r ű  f o ly á s  v o l t .  
M á r  a z  e lső  n a p o k b a n  f e l t ű n ő e n  c s ö k k e n t  a  v a s  f o ly é ­
k o n y s á g a ,  b á r m i ly e n  m a g a s  v o l t  a  c s a p o lá s i  h ő f o k .  
A  k é n t a r t a l o m  s e m  m u t a t o t t  s z á m o t te v ő  e m e lk e d é s t .  
A  s ű r ű n  f o ly ó  v a s a k b a n  c s e k é ly  m e n n y i s é g ű  a lu m ín iu ­
m o t  t e t t ü n k  é s  a  v a s  f o ly é k o n y s á g a  f e l t ű n ő e n  m e g ­
j a v u l t .  S z á m ta l a n  m e ta l lo g r á f i á i  v i z s g á l a t t a l  m e g á l l a ­
p í t o t t u k ,  h o g y  a  s ű r ű n  fo ly ó  v a s a k  s z ö v e te  p e r l i t e s  
a l a p a n y a g ú  v o l t ,  e g y e n le te s e n  e l r e n d e z e t t  g r a f i t t a l .  
A z  a lu m ín iu m m a l  k e z e i t e k b e n  f e l t ű n ő e n  s o k  v o l t  a  
r o z e t t a  é s  a  h á ló s  e l r e n d e z ő d é s ű  e u t e k t i k u s  g r a f i t .  
G y a k r a n  f e l t ű n t  a z  ö n tv é n y e k  r id e g s é g e  é s  a  n e m  a lu -  
m ín iu m o z o t t  ö n tv é n y e k  f in o m ,  v i lá g o s s z ü r k e  t ö r e t e .  
A lu m ín iu m h o z  h a s o n ló  h a t á s ú  v o l t  M g S iF e  e lő ö tv ö z e t  
is  (1 1 . á b r a ,  60  x ) -
12. á b r a
A z ü z e m ü n k b e n  n y e r s v a s  n é l k ü l  ö n t ö t t  a c é lm ű v i  
k o k i l l á k  f a lv a s ta g s á g a  k b .  3 5 0  m m . F e lö n té s ü k  l e s z ű r é ­
s e k o r  a z  e d d ig  h a s z n á l t  k é s e k  s o r o z a to s a n  e l tö r t e k .  
A  n y e r s v a s s a l  k é s z ü l t  k o k i l l á k  m e g le h e tő s e n  d u r v a  
g r a f i to s  p e r l i t - f e r r i t  a l a p a n y a g ú ,  1 1 0 — 1 4 0  B r in e l l -  
k e m é n y s é g ű  v o l t  (12 . á b r a ) .  A  n y e r s v a s  n é lk ü l  ö n t ö t t  
k o k i l l á k  s z ö v e te  k is s é  f in o m a b b  t ö r e t t e l  r e n d e lk e z e t t ,  
t e l j e s e n  p e r l i t e s  a l a p a n y a g ú  v o l t ,  B r in e l l - k e m é n y s é g ü k  
1 8 0 — 2 0 0 . M in d k é t  k o k i l l a f a j t a  S i - t a r t a l m a  k b .  1 ,7 —  
1 ,9 %  k ö r ü l  in g a d o z o t t .
Á l la n d ó  k ís é r ő je le n s é g  v o l t  a  g á z ly u k a c s o s s á g ,  sz í-
v ó d á s ,  n a g y  k é n t a r t a l o m  (0 ,1 4 — 0 ,2 -ig ) , e l s z ó r t a n  f o r ­
d í t o t t  k é r g e s e d é s  is  m e g je le n t .  L e g g y a k r a b b a n  a  z u h a n ó -  
l a p k á s  ö n tv é n y e k  l a p k á i  m u t a t t a k  f o r d í t o t t  k é r g e s e -  
d é s t .  I l y e n  e s e te k b e n  a  s ű r ű  f o ly á s  o ly a n  f e l t ű n ő  v o l t ,  
h o g y  1— 2 to - s  d a r a b o k  ö n té s  k ö z b e n  le f a g y ta k .
A  m á s ik ,  j e l e n tő s e b b  e s e m é n y  v o l t  ü z e m ü n k b e n  
a  t ú l h a j t o t t  k o h ó j á r a t t a l  k é s z ü l t  n y e r s v a s s a l  v a ló  
o lv a s z t á s .  A  n y e r s v a s  n é lk ü l i  o lv a s z t á s  s z á m o s  k ís é rő  - 
je le n s é g é t  f i g y e l t ü k  m e g .  N a g y  k ö t ö t t  s z é n t a r t a l o m ,  
r e n d k í v ü l  n a g y  z s u g o r o d á s i  h a j l a m  v o l t  m e g f ig y e lh e tő  
ö n t v é n y e in k e n .  S e le j to k o k  k ö z ö t t  ig e n  n a g y  s z á m b a n  
s z e r e p e l t  a  g á z ly u k a c s o s s á g ,  é s  h id e g  r e p e d é s e k  m i a t t  
ig e n  n a g y s z á m ú  g ő z h e n g e r ü n k  v á l t  s e l e j t t é .  A  f o ly é ­
k o n y s á g  n e m  c s ö k k e n t  o ly a n  n a g y  m é r t é k b e n ,  m i n t  a  
n y e r s v a s  n é lk ü l i  o lv a s z t á s n á l ,  d e  a lu m ín iu m o s ,  i l l e tv e  
m a g n é z iu m o s  k e z e lé s n é l  s z a b a d  s z e m m e l  i s  é s z r e v e h e ­
t ő v é  v á l t  a  f o ly é k o n y s á g  m e g n ö v e k e d é s e .  S p i r á lp r ó b á k  
ö n té s é v e l  e r r ő l  g y a k o r la t i l a g  is  m e g g y ő z ő d tü n k .  A  f o r ­
d í t o t t  k é r g e s e d é s  a  k i  n e m  f o ly t  z u h a n ó la p k á s  ö n t v é ­
n y e k  l a p k á in á l  i t t  is  m e g f ig y e lh e tő  v o l t .
E z e k n e k  a  je le n s é g e k n e k  a  m a g y a r á z a t á t  a  r o z s ­
d á s  é s  s o k s z o r  á t o l v a s z t o t t ,  i l l e tv e  id e g e n  z á r v á n y o k ­
k a l  s z e n n y e z e t t  v a s a k  r o s s z  ö n t é s z e t i  t u l a jd o n s á g a ib a n  
k e r e s t ü k .  Girsovics s z e r in t  (2 9 ) a  r o z s d á s ,  s o k s z o r  á t ­
o l v a s z t o t t  v a s a k  z á r v á n y o k b a n  é s  s z e n n y e z ő d é s e k b e n  
f e ld ú s u ln a k ,  a z  i ly e n  v a s a k  f o ly é k o n y s á g a  f e l t ű n ő e n  
c s ö k k e n .  A  z á r v á n y o k  j e l e n l é t é t  a z  a lu m ín iu m o s  é s  
m a g n é z iu m o s  k e z e lé s  h a t á s á r a  l é t r e j ö t t  s z ö v e tv á l to z á s  
t e s z i  v a ló s z ín ű v é .  A  s z ö v e tv á l to z á s s a l  e g y id ő b e n  a  v a s  
f o ly é k o n y s á g a  is  m e g n ö v e k e d e t t .  A  s ű r ű n  f o ly á s  j e l e n ­
s é g é t  ú g y  is  m a g y a r á z h a t j u k ,  h o g y  a z  ö n t ö t t v a s b a n  
lé v ő  z á r v á n y o k  n e m c s a k  a  t ú l h ű l é s t  b e f o ly á s o l já k ,  h a ­
n e m  n a g y o b b  m e n n y is é g  e s e t é n  f e l t ű n ő e n  n ö v e l ik  a z  
ö n t ö t t v a s  v i s z k o z i t á s á t .  A  z á r v á n y o k  b e f o ly á s o l t á k  a  
g r a f i t  e l r e n d e z ő d é s é t  a  m ó d o s í tá s h o z  h a s o n ló a n .  A  f in o m  
p e r l i t e s  a l a p s z ö v e t  m e g je le n é s e  a  r o z s d á s  v a s a k b a n  lé v ő  
h id r o g é n  k a r b id s t a b i l i z á ló  t u l a jd o n s á g á n a k  a  k ö v e t k e z ­
m é n y e .  A  z á r v á n y o k  j e l e n l é t é t  l e g e g y s z e r ű b b e n  ú g y  
m a g y a r á z h a t j u k  m e g ,  h o g y  a  b e t é t a n y a g  ig e n  n a g y  
r o z s d a -  é s  o x i d t a r t a l m ú  v o l t  é s  e z e n  b e t é t a n y a g o k  ro s s z  
t u l a jd o n s á g a i  a  v a s ö n t é s z e t  t ö r t é n e t é b e n  k ö z i s m e r te k .  
B . Osann  m e g á l l a p í t á s a  s z e r i n t  a  n a g y o n  r o z s d á s  v a s a k ­
b ó l  k é s z ü l t  ö n tv é n y e k  t ö r e t e  ig e n  s z é p  f in o m  é s  s z ü r k e  
l e h e t ,  h a s o n ló  a z  ig e n  r é g i  f a s z e n e s  n y e r s v a s b ó l  ö n t ö t t  
a n y a g o k h o z  (3 0 ). A  n a g y m e n n y i s é g ű  z á r v á n y  é s  h i d r o ­
g é n  u g y a n o l y a n  j e le n s é g e k e t  v á l t h a t  k i  ( e g y e n le te s  e l ­
r e n d e z é s ű  g r a f i t ,  p e r l i t e s  a l a p a n y a g ) ,  m i n t  a m i r e  t u l a j ­
d o n k é p p e n  a  m ó d o s í t á s n á l  tö r e k s z ü n k ,  e l t e k i n t v e  a z o k ­
t ó l  a  n e m  k í v á n t  k á r o s  k í s é r ő je le n s é g e k tő l ,  m e ly e k  
ig e n  n a g y  k á r t  t u d n a k  t e n n i  a z  ö n tv é n y  g y á r t á s b a n .
A z  e d d ig ie k  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  f o g la lh a tó k  ö s s z e  :
A z  ö n t ö t t v a s n a k  a n n á l  n a g y o b b  a  s z i l á r d s á g a ,  m i ­
n é l  k e v e s e b b  a  g r a f i t  é s  m in é l  f in o m a b b ,  e g y e n le te s e b b  
e l r e n d e z ő d é s b e n  f o g la l  h e l y e t  a z  ö n t ö t t v a s  a l a p a n y a g á ­
b a n .  A  g r a f i t  k i a l a k u l á s á t  e l s ő s o r b a n  a  n e m  f é m e s  z á r ­
v á n y o k  : g r a f i tm a g o k ,  v a s - m a n g á n s z i l i k á to k ,  m a n g á n -  
s z u l f id ,  o l d o t t  g á z o k  b e f o ly á s o l já k .  A  t ú l h e v í t é s  h a t á ­
s á r a  a  z á r v á n y o k  m e n n y is é g e  c s ö k k e n ,  a m i  e lő s e g í t i  
a z  ö n t ö t t v a s n a k  a  s t a b i l i s  r e n d s z e r b e n  v a ló  k r i s t á l y o s o ­
d á s á t .  A  z á r v á n y o k  c s ö k k e n t i k  a z  ö n t ö t t v a s  t ú lh ű l é s é t  
é s  m e g a k a d á ly o z z á k  a z  a b n o r m á l i s  s z ö v e t  k i a l a k u l á s á t .  
C s e k é ly  m e n n y i s é g ű  z á r v á n y  j e l e n l é t é b e n ,  g y o r s  l e ­
h ű lé s n é l  a z  ö n t ö t t v a s  t ú lh ű l é s r e  h a j l a m o s .  A  tú lh ű l é s  
m é r t é k e  a  t ú l h e v í t é s  n a g y s á g á tó l  fü g g . I l y e n k o r  a z  
e u t e k t i k u m  h a j l a m o s  m e t a s t a b i l  r e n d s z e r b e n  k r i s t á ­
l y o s o d n i .  T ú lh ű lé s  h a t á s á r a  a  k e v é s  z á r v á n y t  t a r t a l ­
m a z ó  t i s z t a  h ip o e u t e k t i k u s  ö n t ö t t v a s a k  h a j l a m o s a k  
d e n d r i t e s e n  h á ló s  e l r e n d e z ő d é s ű  g r a f i t t á  k r i s t á ly o s o d n i ,  
a m i  a  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k e t  l e c s ö k k e n t i .  M ó d o s í tá s s a l  
e z t  a  j e le n s é g e t  k e d v e z ő e n  t u d j u k  b e f o ly á s o ln i .  G á z o k  
j e l e n l é t e  a z  a l a p s z ö v e t  k i a l a k u l á s á b a n  j e l e n t ő s .  С О , C 0 2 
je l e n l é t é b e n  a z  e u t e k t i k u s  h ő m é r s é k le te n  a  k a r b id -  
b o m lá s  ig e n  g y o r s a n  m e g y  v é g b e ,  n a g y m e n n y i s é g ű  
h id r o g é n  j e l e n l é t é b e n  а  С О , C 0 2 h a t á s a  n e m  é r v é n y e s ü l ,  
íg y  a z  a l a p a n y a g  t i s z t a  p e r l i t e s  m a r a d .  N e m - f é m e s  z á r ­
v á n y o k  c s a k  a k k o r  m ó d o s í t j á k  a  g r a f i t o t ,  h a  a  g r a f i t  
k r i s t á l y o s o d á s i  h ő m é r s é k le té n  s z i lá r d  á l l a p o t b a n  v a n ­
n a k .  O ly a n  e le m e k ,  a m e ly e k  a  z á r v á n y o k  o lv a d á s p o n t ­
j á t  c s ö k k e n t i k  (A l, T i ,  M g ), e lő s e g í t ik  a  t ú l h ű l é s t .  
A  h id r o g é n n e k  is  l e h e t  i ly e n  é r te l e m b e n  m ó d o s í tó  h a -
/
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2. táblázat
K o k s z
S z ü r k e  n y . - v .  %
A c é l n y . - v .  %  . . 
S a j á t  tö r e d é k  %  
A c é lh u ll .  %
T ü k ö r v a s  %
C se h  
120— 200  
m m
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12O l tá s  u t á n 3 ,5 3 1 ,25 0 ,7 7 0 ,1 7 0 0 ,0 6 8
2
O l tá s  e l ő t t 3 ,51 0 ,73 0 ,5 2 0 ,121 0 ,0 6 6 2 4 .8  











O l tá s  u t á n 3 ,41 1 ,32 0 ,7 0 0 ,1 4 2 0 ,0 8 4
3













O ltá s  u t á n 3 ,3 8 1 ,09 0 ,82 0 ,1 3 3 0 ,0 8 7
4
O l tá s  e l ő t t 3 ,12 0 ,7 5 1 ,00 0 ,1 3 0 0 ,0 8 0 2 9 .633 .7  
3 2 ,4  
3 1 ,3
4 8 ,5







O l tá s  u t á n 3 ,0 9 1 ,25 1 ,08 0 ,1 4 2 0 ,0 9 4
5
O l tá s  e l ő t t 3 ,4 0 0 ,9 6 0 ,9 5 0 ,1 6 2 0 ,0 9 8 2 6 ,8
2 4 ,3 —
—O ltá s  u t á n 3 .3 6 1.11 1 .02 0 .1 8 3 —
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1 ,19 1 ,14 0 ,1 7 5 0 ,1 2 3
7
O ltá s  e l ő t t 3 ,23 0 ,91 1,2 0 ,1 3 8 0 ,0 8 7 2 6 ,4
2 5 .2
2 7 .3 —
—
O ltá s  u t á n 3 ,2 9 1,21 1,31 0 ,1 5 6 0 ,1 0 2
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1 ,29 1 ,24 0 ,1 6 8 0 ,1 2 8
9
O l tá s  e l ő t t
2 ,9 8
2 ,9 6






4 3 .8  






O l tá s  u t á n
2 ,9 9
3 ,01
1,23 1 ,18 0 ,1 3 5 0 ,1 3 7
* Z á r v á n y
M e g je g y z é s  : A  n y e r s  h a j l í t ó p á l c a  s z á r í t o t t  f o r m á b a  ö n tv e ,  0  3 0  m m , a l á t á m a s z t á s  h a j l í t á s k o r  6 0 0  m m . 
S z a k í tó p á l c a  e lő b b ib ő l  k im u n k á lv a ,  0  2 0  m m .
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t á s a ,  h a  a  z á r v á n y o k k a l  r e a k c ió b a  lé p  é s  e n n e k  k ö v e t ­
k e z té b e n  a  z á r v á n y o k  o lv a d á s p o n t j a  m e g v á l to z ik .  
A  z á r v á n y o k  s z á r m a z h a t n a k  m a g á b ó l  a z  o lv a s z t a n d ó  
a n y a g b ó l ,  e s e t l e g  a  le v e g ő  o x id á c ió ja  r é v é n  a  f ü r d ő b e n  
is  k e l e tk e z h e tn e k ,  v a l a m i n t  a z  o lv a s z tó b e r e n d e z é s  is  
e lő s e g í tő je  l e h e t  n e m -f é m e s  z á r v á n y o k  k e le tk e z é s é n e k .
A z  e d d ig  e l m o n d o t t a k b a n  n e m  f o g la lo k  á l l á s t  a m e l ­
l e t t ,  h o g y  a  n e m  fé m e s  z á r v á n y o k  k ö z v e t l e n ü l  g r a f i tk é p z ő  
c s i r a k é n t  s z e r e p e ln e k  a  f o ly é k o n y  ö n t ö t t v a s b a n ,  v a g y  
h o g y  a  n a g y m e n n y i s é g ű  z á r v á n y  h ő m é r s é k le tc s ö k k e n tő  
h a t á s á r a  m ó d o s u l  a  g r a f i t .  A z  i r o d a lm i  a d a t o k  tú ln y o m ó  
tö b b s é g e ,  je le n le g i  m e g f ig y e lé s ü n k ,  a  v a s ö n té s z e t  m ú l t ­
j á n a k  t a p a s z t a l a t a i  k é t s é g e t  k iz á r ó a n  f e lh ív já k  a  f ig y e l ­
m e t  a r r a  a  t é n y r e ,  h o g y  a z  ö n t ö t t v a s  s z ö v e te  ö n t é s z e t i  
t u l a jd o n s á g a i  a  b e t é t a n y a g o k  t u l a jd o n s á g a iv a l  ö s s z e ­
f ü g g n e k  é s  b iz o n y o s  e s e te k b e n ,  p l .  o x id o s ,  r o z s d á s  
b e t é t a n y a g o k  e s e té n  is ,  a  m ó d o s í tá s h o z  h a s o n ló  s z ö v e t ­
v á l t o z á s  j ö n  l é t r e .  A z  ö n t ö t t v a s  z á r v á n y m e n n y i s é g é n e k  
v á l t o z á s a  é s  a  g r a f i t  k i a l a k u l á s a  k ö z ö t t  k é t s é g t e le n ü l  
ö s s z e fü g g é s  v a n ,  a k á r  m e s te r s é g e s e n  id é z z ü k  a z t  e lő , 
a k á r  a  b e t é t a n y a g o k  r o s s z  m in ő s é g e  k ö v e t k e z té b e n  
ö n k é n t  k e le tk e z ik .
Üzemi gyártás közben szerzett tapasztalatok
Ü z e m ü n k b e n  a z  e lm ú l t  k é t  é v  a l a t t  s o k e z e r  t o n n a  
ö n t ö t t v a s a t  g y á r t o t t u n k .  A  n a g y s z i l á r d s á g ú  ö n t ö t t ­
v a s a k  a l a p e lv é n e k  m e g fe le lő e n  k is  (2,8-— 3 ,1 % )  s z é n ­
t a r t a l o m  e lé r é s é re  t ö r e k e d t ü n k .  K u p o ló k e m e n c é b e n  
a  s z é n t a r t a l o m  c s ö k k e n té s é n e k  a z  e d d ig  i s m e r t  m ó d ja i t  
k ö v e t t ü k  : a l a c s o n y  a la p k o k s z ,  l e h e tő  le g k is e b b  a d a g ­
k o k s z  é s  n a g y  a c é lh u l la d é k m e n n y is é g .
A la c s o n y  a l a p k o k s s z a l  v a ló  o lv a s z t á s t  8 0 0 -a s  
k u p o ló k e m e n c é b e n  k é t  s ik e r t e l e n  k í s é r l e t  u t á n  a b b a ­
h a g y t u k .  A z  a la p k o k s z  o s z t r a v a i  s z á r m a z á s ú  v o l t ,  
v á l o g a t o t t ,  2 0 0  m m  d a r a b o k b ó l  á l l t .  A z  e lső  p r ó b á l ­
k o z á s  a l k a lm á v a l  a z  e lső  c s a p o lá s n á l  a  c s a p ly u k  b e ­
f a g y o t t .  U t á n a  s ű r ű  v a s a k a t  k a p t u n k .  A  m á s o d ik  
p r ó b á lk o z á s n á l  v a l a m iv e l  m a g a s a b b  a l a p k o k s s z a l  i n d u l ­
t u n k ,  d e  3 5 %  a c é lh u l l a d é k  a d a g o lá s n á l  3 ,2 %  a lá  
f o ly a m a to s a n  n e m  t u d t u k  a  s z é n t a r t a l m a t  l e c s ö k k e n ­
t e n i .  A z  ö tö d ik  c s a p o lá s  m á r  m ó d o s í t á s r a  n e m  v o l t  
a l k a lm a s  a l a c s o n y  h ő f o k a  m i a t t ,  n o h a  a  s z é n t a r t a l o m
2 .9 —  3 ,1 %  k ö z t  in g a d o z o t t .  A z  a d a g k o k s z  c s ö k k e n té s e  
u g y a n c s a k  a  c s a p o lá s i  h ő f o k  c s ö k k e n té s é h e z  v e z e t e t t .  
A  n a g y  a c é lh u l la d é k m e n n y is é g  f e lh a s z n á lá s a  m a r a d t  
a  h a r m a d ik ,  e g y e t l e n  j á r h a t ó  ú t .  M e g f ig y e lé s ü n k  a  
l e g n a g y o b b  m é r t é k b e n  a r r a  t e r j e d t  k i ,  h o g y  m i ly e n  
a c é lh u l la d é k m e n n y is é g n é l  t u d j u k  a  s z é n t a r t a l m a t  a n y -  
n y i r a  l e c s ö k k e n te n i ,  h o g y  a  s z a k í t ó s z i l á r d s á g i  e r e d ­
m é n y e k  3 0  k g /m m 2 f ö lö t t  l e g y e n e k .
A  l e g n a g y o b b  a c é lh u l la d é k m e n n y is é g ,  a m i t  p r ó b a ­
k é p p e n  a d a g o l t u n k  p r ó b a p á l c a  ö n té s  c é l ja i r a ,  60  % . 
A  s z é n t a r t a l o m  —  e l t e k i n t v e  n é h á n y  s z é lső  é r t é k t ő l  —
2 .9 —  3 ,2 %  k ö r ü l  m o z g o t t .  A  2 ., 3 . t á b l á z a t b a n  m e g ­
a d o t t  é r t é k e k  s z e r i n t  4 5 — 5 0  %  a c é lh u l la d é k a d a g o lá s  
a  m i  k u p o ló n k b a n  n e m  v o l t  e le g e n d ő  a  s z é n t a r t a l o m  
á l l a n d ó ,  e g y e n le te s ,  k i s  é r t é k e n  v a ló  t a r t á s á r a .  55— 60 
s z á z a lé k  a c é lh u l la d é k  a d a g o lá s á n á l  k a p t u k  a  le g k is e b b  
s z é n t a r t a l m a k a t .  A  9 . s z . o lv a s z t á s n á l  s z é n s z e g é n y  
n y e r s v a s  f e lh a s z n á lá s a  a z t  m u t a t j a ,  h o g y  n a g y  a c é l ­
h u l l a d é k m e n n y is é g  e s e té n  k ö n n y e b b e n  e l  l e h e t  é r n i  
a  k í v á n t  k i s  s z é n t a r t a l m a t .  A  3 . s z . o lv a s z t á s n á l  n a g y  
s z é n t a r t a l m ú  z á h o n y i  v a s a t  a d a g o l t u n k ,  a  s z é n t a r t a l o m  
n a g y  é r t é k e  m e g f ig y e lh e tő .  A  k o k s z  m in ő s é g e  u g y a n c s a k  
é r e z t e t i  h a t á s á t .  N a p j a in k b a n  h a s z n á l t  b e lg a  k o h ó k o k s z ,  
a m e ly e t  a  2 . s z . o lv a s z t á s n á l  h a s z n á l t u n k ,  ig e n  n a g y  
s z é n t a r t a l m a t  m u t a t ,  a  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k  e n n e k  m e g ­
f e le lő e n  ig e n  k ic s in y e k .
A  s z a k í t ó s z i l á r d s á g  é r t é k e i  é s  a  s z é n t a r t a l o m  k is  
é r t é k e n  v a ló  t a r t á s a  k ö z ö t t  n e m  le h e t  k ö z v e t l e n  ö s s z e ­
f ü g g é s t  l á t n i .  E z é r t  v i z s g á l a to k a t  f o l y t a t t u n k  a n n a k  
m e g á l l a p í t á s á r a ,  h o g y  a  r o s s z  m in ő s é g ű  b e t é t a n y a g  
k is e b b  s z é n ta r t a lo m m a l  r o n t j a - e  a  s z a k í t ó s z i l á r d s á g o t .  
I l y e n  i r á n y b a n  h á r o m  o lv a s z t á s t  v é g e z tü n k .  A  6. sz . 
c s a k  d ió s g y ő r i  n y e r s v a s s a l ,  8. s z . n y e r s v a s  n é lk ü l ,  
9 . sz . a z  ú .  n .  s z é n s z e g é n y  „ n y e r s v a s s a l “  (2 ,8 — 2 ,9 %  C, 
1 ,9 4 — 2 ,1 3 %  S i ,0 ,1 7 2 — 0 ,1 2 5 % P ,  0 ,1 3 — 0 ,1 4 %  S ). A  s z i ­
l á r d s á g i  e r e d m é n y e k  a  n a g y  a c é lh u l la d é k  s z á z a lé k  
e l le n é r e  n e m  e m e lk e d te k  f o ly a m a to s a n  3 0  k g /m m 2 
fö lé . A  9 . sz . o lv a s z t á s n á l  m e g le h e tő s e n  k is  s z é n t a r t a lm ú
f o ly é k o n y  v a s a t  k a p t u n k ,  m ó d o s í t á s  u t á n  a  s z a k í t ó ­
s z i lá r d s á g i  é r t é k e k  3 0  k g /m m 2 k ö r ü l  v á l t o z t a k ,  d e  
e  fö lé  n e m  e m e lk e d te k .  A  4 . sz . o lv a s z t á s n á l  a  d u r v a  
t ö r e t ű  z á h o n y i  n y e r s v a s s a l  5 5 %  a c é lh u l la d é k o t  a d a ­
g o l t u n k .  N o h a  a  s z é n t a r t a l o m  3 %  f ö lö t t  v o l t ,  a  n a g y  
s z ó r á s t  m u t a t ó  s z a k í t ó s z i l á r d s á g i  e r e d m é n y e k  k ö z ö t t  
g y a k r a n  l e h e t e t t  t a l á l n i  33 , 3 2 , 31 k g /m m 2- t  2 0  m m - e s  
p r ó b a p á l c á k o n .
A  v iz s g á l a to k a t  a  m ó d o s í tá s  e l ő t t i  é s  u t á n i  a n y a g  
s z ö v e tv i z s g á la t a i r a  is  k i t e r j e s z t e t t ü k .  A r r ó l  a k a r t u n k  
b iz o n y s á g o t  n y e r n i ,  h o g y  m ó d o s í tá s  e l ő t t  v a s a in k  
h a j la m o s a k - e  d e n d r i t e s  k r i s t á l y o s o d á s r a .  3 0  X 3 0  X 50  
m i l l im é te r e s  p r ó b a r u d a k a t  ö n t ö t t ü n k  n y e r s  f o r m á b a  
m ó d o s í tá s  e l ő t t  é s  c s i s z o l a to k a t  e z e k b ő l  k é s z í t e t t ü n k .  
F e l t ű n ő e n  c s a k  a  4 . s z . o lv a s z t á s n á l  j e l e n t  m e g  n a g y -  
m e n n y is é g ű  lá ts z ó la g o s  e u t e k t i k u m  h á ló s  g r a f i t t a l  
(5 . á b r a ) .  A  t ö b b i  o lv a s z tá s b ó l  v e t t  p r ó b á k  c s a k  a lu -  
m ín iu m o s  k e z e lé s  u t á n  m u t a t t a k  d e n d r i t e s  s z ö v e te t .  
A  8. s z . é s  9 . s z . o lv a s z t á s n á l  a  m a g a s  c s a p o lá s i  h ő m é r ­
s é k le t  e l le n é r e  f e l t ű n ő  v o l t  a  le c s a p o l t  v a s  h ő m é r s é k ­
l e t é n e k  g y o r s  c s ö k k e n é s e ,  k i s e b b  d a r a b o k  ö n té s e k o r  
a z  ö n té s i  h ő m é r s é k le t  h i r t e l e n  le c s ö k k e n é s e  m i a t t  t ö b b  
h id e g f ó ly á s o s  ö n t v é n y t  ö n t ö t t ü n k .
V é g le g e s  k ö v e t k e z t e t é s t  e b b ő l  a  n é h á n y  k í s é r l e t i  
o lv a s z t á s b ó l  n e m  l e h e t  l e v o n n i .  D e  m e g je g y e z z ü k  a z t ,  
h o g y  a  6 0 %  a c é l  a d a g o lá s  m e l l e t t  d i s ó g y ő r i  f in o m  
t ö r e t ű  s z ü r k e  n y e r s v a s s a l  k i s e b b  s z a k í tó s z i l á r d s á g ú  
p r ó b a p á l c á k a t  k a p t u n k  k is e b b  s z é n t a r t a l o m  m e l l e t t ,  
m i n t  55%  a c é l  a d a g o lá s s a l ,  d u r v a  t ö r e t ű  z á h o n y i  n y e r s ­
v a s s a l  n a g y o b b  s z é n ta r t a lo m m a l .  T a p a s z t a l a t k é n t  e m ­
l í t h e t j ü k  m e g , h o g y  a  d u r v a  t ö r e t ű  z á h o n y i  n y e r s ­
v a s a k k a l  5 0 — 5 5 — 4 5 %  a c é lh u l la d é k  m e l l e t t  is  g y a k ­
r a n  t ú l l é p t ü k  a  3 0  k g /m m 2 s z a k í t ó s z i l á r d s á g o t ,  d e  
3 4  k g  fö lé  e g y e t le n e g y  e s e tb e n  s e m  t u d t u n k  m e n n i .  
A  4 . sz . o lv a s z t á s  a l a p a n y a g á n a k  d e n d r i t e s  s z e r k e z e te  
é s  a  6 — 8— 9. sz . p r ó b á k  e g y e n le te s  f in o m  g r a f i t e l ­
o s z lá s a  a l a p j á n  ig a z o lv a  l á t j u k  a z  i r o d a lo m  á l t a l  
k ö z ö l t  a d a t o k a t .
D ió s g y ő r i  n y e r s v a s s a l  h a t  n a p o n  k e r e s z tü l  f e l ­
t ű n ő e n  3 0  k g  f ö lö t t i  s z a k í t ó s z i l á r d s á g ú  é r t é k e k e t  k a p ­
t u n k .  A z  a d a g b a  r é z z e l  b e v o n t  t ö l t é n y h ü v e l y e k e t  a d a ­
g o l tu n k ,  a z  ö n t ö t t v a s b a n  0 ,5 — 0 ,9 %  C u  k i m u t a t h a t ó  
v o l t .  í g y  a  s z i lá r d s á g n ö v e k e d é s t  r é z  j e l e n l é té v e l  m a g y a ­
r á z t u k .  H a t á r o z o t t a b b  e r e d m é n y t  l e h e t e t t  v o ln a  k i ­
m u t a t n i ,  h a  r o s s z m in ő s é g ű  b e t é t a n y a g g a l  t ö b b  k í s é r ­
l e t i  o lv a s z t á s t  v é g e z h e t t ü n k  v o ln a .
A  v i z s g á l a to k  a l a p j á n  m e g á l l a p í t o t t u k ,  h o g y  a  le g ­
n a g y o b b  n e h é z s é g e t  a  je le n le g i  m ó d o s í t o t t  v a s g y á r t á ­
s u n k b a n  a  s z é n t a r t a l o m n a k  a  k u p o ló k e m e n c é b e n  v a ló  
k é z b e n t a r t á s a  o k o z z a .  A  s z é n t a r t a l m a t  c s a k  r e n d k ív ü l  
n a g y  a c é lh u l la d é k m e n n y is é g  f e lh a s z n á lá s a  r é v é n  t u d ­
j u k  b i z to s í t a n i .  Ü z e m ü n k  k ö r ü lm é n y e i  k ö z ö t t  a z  a c é l ­
e l l á t á s  m e g o ld a t l a n  p r o b lé m a ,  m e r t  j e le n le g  n e m  á l l  
o ly a n  m e n n y is é g ű  a c é lh u l la d é k  r e n d e lk e z é s r e ,  h o g y  
t e l j e s  m é r t é k b e n  k ie lé g í ts e  a  m ó d o s í t o t t  ö n t ö t t v a s ­
g y á r t á s  s z ü k s é g le té t .
A  k u p o ló k e in e n c e  s z e r k e z e té n e k  a lk a lm a z k o d n i  
k e l l  a  k i s  s z é n t a r t a l o m  e lő á l l í t á s á h o z .  H a  a  k u p o ló -  
k e m e n c e  s z e r k e z e té t  m ó d o s í t a n i  n e m  le h e t ,  tö r e k e d n i  
k e l l  a r r a ,  h o g y  a  l e h e tő  le g a la c s o n y a b b  a l a p k o k s s z a l  
t ö r t é n j e n  a z  o lv a s z t á s .
S z o v je tu n ió b a n  r é s z le t e s  g y á r t á s i  m ó d o k a t  d o l ­
g o z t a k  k i  a  m ó d o s í t á s  v é g r e h a j t á s á r a .  E g y  i ly e n  t á r g y ú  
k ö n y v  m e g je g y z i ,  h o g y  3 ,3 %  s z é n t a r t a l o m  f ö lö t t  a  
m ó d o s í t o t t  ö n t ö t t v a s  g y á r t á s á n á l  h i r t e l e n  s z i l á r d s á g ­
c s ö k k e n é s  k ö v e tk e z ik  b e  (3 1 ). N a g y o n  e l t e r j e d t  a z  
ú .  n .  „ b o l s e v ik  ö n t ö t t v a s “ , a  k ie v i  B o l s e v ik - g y á r  
t e r m é k e .  S z a k í tó s z i l á r d s á g a  2 6 -  31 k g / m m 2. K é m ia i  
ö s s z e té te le  2 ,9 2 %  C, 1 ,4 0 %  S i, (32 ).
S z o v je t  e lő í r á s o k  s z e r in t  a  n a g y s z i l á r d s á g ú  m ó d o ­
s í t o t t  ö n t ö t t v a s a k  g y á r t á s á n a k  k ö v e tk e z ő  lé n y e g e s  
a l a p f e l t é t e l e i  v a n n a k  :
A z  o l v a s z t o t t  v a s  m a g a s  h ő m é r s é k le te ,  e g y e n le te s  
k é m ia i  ö s s z e té te l ,  le h e tő le g  k i s  s z é n t a r t a l o m  t a r t á s a  
(2 ,8 — 2 ,9 % ) .
A  m ó d o s í t o t t  ö n t ö t t v a s  g y á r t á s á n a k  le g le n y e g e -  
s e b b  e lő f e l té te l e  a  k i s  s z é n t a r t a l o m .  T é v e s  a z  a  n é z e t ,  
m e ly  s z e r in t  c s a k  a r r a  k e l l  t ö r e k e d n i ,  h o g y  a  k i in d u ló  
a n y a g  é k p r ó b á j á n a k  f e h é r e n  k e l l  d e r m e d n i .  A  n a g y  
s z é n t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s a k n á l  a z  é k p r ó b a  k is  S i - t a r ta l o m -  
m a l  f e h é r e n  d e r m e d h e t ,  d e  m ó d o s í tá s  u t á n  s z i lá r d s á g i
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é r t é k e k  e m e lk e d é s é t  n e  v á r j u k .  A z  1 ., 3 . s z . o lv a s z t á s  
é k p r ó b á j a  m ó d o s í tá s  e l ő t t  t e l j e s e n  f e h é r e n  d e r m e d t ,  
a  s z a k í t ó s z i l á r d s á g i  é r t é k e i  g y e n g é k  o l t á s  u t á n  is .
A  m ó d o s í t o t t  ö n t ö t t v a s  g y á r t á s a k o r  ig e n  g y a k r a n  
e s tü n k  a b b a  a  h ib á b a ,  h o g y  a  fő c é l e l ő t t ü n k  a z  v o l t ,  
h o g y  a  k i in d u ló  a n y a g  f e h é r e n  v a g y  f e le s e n  d e r m e d je n  
é s  a  s z é n t a r t a l o m  m e g fe le lő  c s ö k k e n té s é r e  n e m  t ö r e ­
k e d t ü n k  h a t á r o z o t t a n .  A  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k  e r ő s  
i n g a d o z á s á t  b e f o ly á s o l já k  a  k ü lö n b ö z ő  m in ő s é g ű  b e t é t ­
a n y a g o k .  E z e k n e k  a  s z e r e p e  n in c s  t e l j e s e n  t i s z t á z v a ,  
a z  e lő z ő k b e n  m e g a d o t t  é r t é k e k  c s a k  t á j é k o z t a t á s k é n t  
j ö h e t n e k  s z á m í tá s b a .  M á s ik  ig e n  n a g y  a k a d á l y a  a  m ó ­
d o s í t o t t  ö n t ö t t v a s  g y á r t á s á n a k ,  h o g y  a  t e c h n o ló g ia i  
s z e r v e k  n e m  h e ly e z te k  s ú ly t  a  n a g y s z i l á r d s á g ú  ö n t ö t t ­
v a s a k  g y á r t á s t e r v e in e k  k id o lg o z á s á r a .  T ö b b  e s e tb e n  
m e g t ö r t é n t ,  h o g y  3 2 — 2 9  k g /m m 2 s z a k í t ó s z i l á r d s á g ú  
m ó d o s í t o t t  ö n t ö t t v a s a k b ó l  ö n t ö t t  g y á r t m á n y o k  s z ív ó -  
d á s  m i a t t  s e le j te s e k k é  v á l t a k .  P l .  f é k tu s k ó k  g y á r t á s a ­
k o r  s z e r e z tü n k  i ly e n  t a p a s z t a l a t o k a t .
A  s z é n t a r t a l o m  c s ö k k e n é s e  m a g a  u t á n  v o n j a  a  v a s  
ö n t é s z e t i  t u l a jd o n s á g a in a k  r o m lá s á t .  Z s u g o r o d á s m é r ­
t é k e  n ö v e k s z ik ,  e z z e l  e g y ü t t  f e s z ü l t s é g e k  h a t á s a  is  
é r v é n y e s ü lh e t .  H a j l a m o s a b b  a z  ö n t ö t t v a s  a  h id e g  
r e p e d é s e k r e .  S z é n t a r t a l o m  c s ö k k e n é s e  m a g a  u t á n  
v o n j a  a  f o ly é k o n y s á g  c s ö k k e n é s é t  is .  A  m ó d o s í t o t t  
ö n t ö t t v a s  g y á r t á s a  a  k u p o ló  v e z e tő in  k ív ü l  a  g y á r t á s - 
t e r v e z ő  s z e r v e k e t  is  k ö z e l r ő l  é r i n t i  é s  c s a k  k e t t e j ü k  
ö s s z e h a n g o l t  m u n k á j á b ó l  v á r h a t ó  m e g fe le lő  e r e d m é n y .
A z  e d d ig i  t a p a s z t a l a t o k  a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  f ő ­
s z e m p o n t n a k  a  m ó d o s í tó  a n y a g n a k  a  v a s b a  v a ló  s z ó ­
r á s á t t e k i n t e t t ü k .  M in d e n e s e t r e  ez  is  lé n y e g e s  s z e m p o n t ,  
d e  a b b a n  a z  e s e tb e n ,  h a  a  s z é n t a r t a l m a t  n e m  t u d t u k  
m e g fe le lő e n  k is  é r t é k r e  l e c s ö k k e n te n i ,  a  le g ü g y e s e b b  
o l t á s i  m ű v e le t  is  t e l j e s e n  e r e d m é n y te le n  le h e t .  A m i a  
m ó d o s í tó  a d a lé k o k  s z e m n a g y s á g á t  i l l e t i ,  m in é l  k is e b b  
s z e m n a g y s á g ú ,  a  b e o lv a d á s  s z e m p o n t j á b ó l  a n n á l  k e d ­
v e z ő b b .  N a g y  d a r a b n a g y s á g ú  m ó d o s í tó  a d a lé k  a  
c s a to r n á n  g y o r s a n  le ú s z v a ,  a z  ö n tő e d é n y b e n  lé v ő  v a s  
f e ls z ín é r e  k e r ü l ,  a h o l  a  le v e g ő  h ű t ő  h a t á s a  m i a t t  n e m  
t u d  t e l j e s  m é r t é k b e n  o ld ó d n i  s íg y  a  s a l a k b a  k e r ü l .  
A  t e l j e s e n  p o r a l a k ú  m ó d o s í tó  a d a l é k  e r e d m é n y e s e n  
h a s z n á lh a tó .  I d e g e n k e d n i  a z o n b a n  l e h e t  o k u n k  e n n e k  
a  f e lh a s z n á lá s á tó l ,  m iv e l  a  p o r  m e g b íz h a t a t l a n u l  n a g y -  
m e n n y i s é g ű  s z e n n y e z é s t  t a r t a l m a z h a t .  N a g y s z i l á r d ­
s á g ú  ö n t ö t t v a s a k  g y á r t á s a k o r  a  k e z d e t i ,  1 9 2 0 -a s  i d ő ­
s z a k b a n  a z  e ls ő  e r e d m é n y e k e t '  p o r a l a k ú  o l tó a n y a g g a l  
k a p t á k .
A  le g k e d v e z ő b b  o l t á s i  m ó d  : a  c s a to r n á r ó l  le fo ly ó  
v a s s u g á r  a l á  e g y  ly u k a s  t ö l c s é r t  h e ly e z v e ,  a  m ó d o s í tó  
a d a l é k o t  e b b e  l e h e t  e lh e ly e z n i .  A z  á t f o ly ó  v a s s u g á r  
r e n d k ív ü l  r ö v id  id ő  a l a t t  t e l j e s e n  e lm o s s a  a  m ó d o s í tó  
a n y a g o t  s  m a jd n e m  v e s z te s é g m e n te s e n  b e  l e h e t  o lv a s z ­
t a n i .
S ik e r e s e n  l e h e t  a lk a lm a z n i  a  f o ly é k o n y  v a s s a l  
t ö r t é n ő  m ó d o s í t á s t ,  a h o l  k é t  k u p o ló  p á r h u z a m o s a n  
m ű k ö d ik .  I l y e n  i r á n y b a n  é r t é k e s  t a p a s z t a l a t o k a t  s z e ­
r e z tü n k .  A z  e g y ik  k u p o ló  5 0 %  a c é lh u l l a d é k k a l  a z  
a l a p a n y a g o t  o lv a s z t o t t a ,  a  m á s ik  k u p o ló  1 ,9 — 2 ,0 %  S i- 
t a r t a l m ú  k ö z ö n s é g e s  m in ő s é g ű  v a s a t .  4 t o n n a  a l a p ­
a n y a g r a  0 ,5 — 0 ,6  t o n n a  m ó d o s í tó  v a s a t  ö n t ö t t ü n k .  
S z i lá r d s á g i  e r e d m é n y e k  u g y a n o l y a n  é r t é k e k  k ö z ö t t  
in g a d o z ta k ,  m in t  a m ik o r  s z i lá r d  F e - S i- v e l  o l t o t t u n k .
Kupoló- és lángkemence a módosított öntöttvas 
gyártásában
A  k u p o ló k e m e n c e  s z á m t a l a n  k ö z i s m e r t  e lő n y e  m i a t t  
ig e n  k ö z k e d v e l t  a z  ö n tö d é b e n ,  m á s  k e m e n c e t í p u s o k  ez  
o k b ó l  n e m  t u d t a k  e l t e r j e d n i .  A  k iv á ló  m in ő s é g ű  ö n t ö t t ­
v a s a k  g y á r t á s á n á l  f e lm e r ü l  a z  a  k é r d é s ,  h o g y  a  k u p o ló ­
k e m e n c e  m i ly e n  m é r t é k b e n  a lk a lm a s  e r r e  a  c é lr a .
A  m a g a s  h ő m é r s é k le t  t a r t á s a  e l s ő s o r b a n  j ó m in ő ­
s é g ű , tö m ö r ,  n a g y  d a r a b n a g y s á g ú  o lv a s z tó k o k s z o t  
k ív á n .  E n n e k  h i á n y á b a n  a  m ó d o s í tá s  s ik e r e  v e s z é ly b e n  
v a n .  P o r ó z u s ,  p u h a  o lv a s z tó k o k s z  n a g y m é r t é k b e n  e lő ­
s e g í t i  a z  a c é lh u l la d é k  f o k o z o t t a b b  m é r t é k ű  s z é n f e lv é te lé t .
A  k u p o ló b a n  k is  s z ó n t a r t a lm ú  v a s ö tv ö z e t  g y á r t á s a  
a  k u p o ló  ü z e m é n e k  s z é lső  e s e te ,  a m i  a  le g n a g y o b b  e lő ­
v ig y á z a to s s á g  m e l l e t t  s e m  m in d ig  e r e d m é n y e s .
A  k u p o ló b a n  o l v a s z t o t t  v a s a k n á l  a  b e a d a g o l t  
a n y a g o k  s z e n n y e z é s e  a k á r  a  n y e r s v a s b a n ,  a k á r  a  s a j á t
v a g y  id e g e n  t ö r e d é k b e n  a  k u p o ló n  á t m e g y ,  s ő t  m é g  
s z e n n y e z é s e k e t  é s  n e m  fé m e s  z á r v á n y o k a t  v e h e t  fe l 
ö n té s k o r  a  f o r m á b ó l  é s  a  t á r o l á s  k ö v e t k e z té b e n .  A  k u ­
p o ló  e z e k  m e n n y is é g é t  c s ö k k e n te n i  n e m  t u d j a ,  e n n e k  a z  
e l h á r í t á s á r a  c s a k  e g y  m ó d  v a n ,  a  m e g fe le lő e n  t i s z t a  
b e t é t .
A  k u p o ló b a n  a  h ő f o k  u g y a n  e le g e n d ő  a h h o z ,  h o g y  
a  v a s o x id o k  r e d u k á ló d j a n a k ,  a  s a l a k  is  k e d v e z ő ,  m e r t  
a  s a v a n y ú  s a la k  jó  d e z o x id á ló  tu l a jd o n s á g o k k a l  r e n ­
d e lk e z ik ,  a z t  m o n d h a tn á n k ,  h o g y  a  le c s ö p ö g ő  v a s  n a g y  
f e lü le te n  é r in t k e z i k  a  s a la k k a l ,  a m ik o r  a  r e a k c ió  v é g b e ­
m e h e tn e .  D e  a  t a p a s z t a l a t  a z t  m u t a t j a ,  h o g y  a  k u p o ló  
m é g s e m  t u d  o x id o k a t  k ie lé g í tő e n  r e d u k á ln i .  E n n e k  k é t  
o k a  v a n  : a  f ú v ó k á k  e l ő t t  a z  a tm o s z f é r a  o x id á ló ,  
a  t u l a j d o n k é p p e n i  f ő o k  p e d ig  a  k u p o ló  g y o r s  o lv a s z t á s á ­
b a n  k e r e s e n d ő .  E g y  k é m ia i  r e a k c ió  le fo ly á s á h o z  a  h a t ó ­
a n y a g o k  k o n c e n t r á c ió j á n  k ív ü l  m é g  id ő r e  is  s z ü k s é g  
v a n ,  h o g y  a  f o ly a m a to k  v é g b e m e h e s s e n e k  a  m e g ­
f e le lő  e g y e n s ú ly o k  b e á l lá s á ig .  A  k u p o ló n á l  e r r e  n in c s  
id ő .  E g y  8 0 0 -a s  k u p o ló  p l .  e g y  ó r a  a l a t t  4  t o  v a s a t  
o lv a s z t .  E g y  a d a g  4 0 0  k g ,  e g y  a d a g  m e g o lv a d á s á h o z  
6 p e r c  á l l  r e n d e lk e z é s r e .  A  6 p e r c  a l a t t  a  m e g o lv a d ó  v a s  
h á r o m  h e ly e n  t a r t ó z k o d i k  : a z  o lv a d ó  z ó n á b a n ,  a  f ú v ó ­
k á k  e l ő t t ,  a h o l  o x id á ló d ik  is  r é s z b e n  és  a  m e d e n c é b e n  
á l l  r ö v id  id e ig ,  d e  i t t  m é r  a l a c s o n y a b b  a  h ő f o k ,  n e m  
e le g e n d ő  a r r a ,  h o g y  a z  o x id o k a t  a  k í v á n t  m é r t é k b e n  
r e d u k á l j a .  E z  a  m a g y a r á z a t a  a n n a k ,  h o g y  a  k u p o ló -  
k e m e n c é b e n  r o z s d á s ,  s o k s z o r  á t o l v a s z t o t t  a n y a g o k  
a d a g o l á s á n á l  t ú ln y o m ó a n  r o s s z  m in ő s é g ű  v a s a t  k a p t u n k .
A  k u p o ló k e m e n c e  h á t r á n y a i  a z  ö n t ö t t v a s  m ó d o ­
s í t á s á n á l  is  s z á m í tá s b a  j ö n n e k .  A  s z é n t a r t a l o m  e r e d ­
m é n y e s  c s ö k k e n té s e  s z ü k s é g e s s é  t e s z i ,  h o g y  a  k u p o ló ­
k e m e n c e  fő  b e t é t a n y a g a  a z  a c é lh u l la d é k  le g y e n  é s  m é g  
ez  s e m  b i z t o s í t j a  m in d e n  e s e tb e n  a  n a g y  s z i l á r d s á g o t .
A lá n g k e m e n c e  —  a k á r  f o rg ó d o b o s ,  a k á r  á l ló  
k iv i t e lb e n  —  v a g y  n a g y f r e k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c e  
ü z e m e  s o k k a l  a l k a lm a s a b b  a  m ó d o s í t o t t  ö n t ö t t v a s  g y á r ­
t á s á r a .  I g e n  k e d v e z ő  a  d u p la  e l j á r á s  : k u p o ló - lá n g k e -  
m e n c e  v a g y  in d u k c ió s  k e m e n c e  p á r h u z a m o s  ü z e m e . 
A z  e lő b b  e m l í t e t t  k e m e n c e t í p u s o k n a k  le g n a g y o b b  
e lő n y e  a  k u p o ló k e m e n c é v e l  s z e m b e n ,  h o g y  m ó ­
d u n k b a n  á l l  a  m e g fe le lő  m a g a s  h ő m é r s é k le t  e g y e n ­
l e t e s  b i z to s í t á s a  é s  f e n n t a r t á s a .  A  f o ly a m a to k  l e z a j l á s á ­
h o z  m e g fe le lő  id ő  á l l  r e n d e lk e z é s r e .  L e h e tő v é  v á l ik  
a  r o s s z m in ő s é g ű ,  s z e n n y e z e t t  a n y a g o k  k á r o s  k ö v e t k e z ­
m é n y e i t  k e d v e z ő e n  b e f o ly á s o ln i .  A  k é m ia i  ö s s z e té t e l t  
á l l a n d ó a n  e l le n ő r iz n i  l e h e t ,  v a n  id ő  e z e n  v á l t o z t a t n i  
é s  n a g y  b iz to n s á g g a l  l e h e t  a  s z ü k s é g e s  e lő í r á s o k a t  
b e t a r t a n i ,  a m i  a  le g lé n y e g e s e b b  a  m ó d o s í t o t t  ö n t ö t t v a s  
g y á r t á s á b a n .  T ü z e lő a n y a g k é n t  f e l h a s z n á lh a tu n k  h a z a i ,  
k ö n n y e n  b e s z e r e z h e tő  tü z e lő a n y a g o k a t ,  s n e m  v a g y u n k  
k i t é v e  a  k ü l f ö ld r ő l  im p o r t á l t  n e h e z e n  b e s z e r e z h e tő  
o lv a s z tó k o k s z  m in ő s é g i  in g a d o z á s á n a k .
A  f e j l e t t e b b  i p a r i  á l la m o k  ö n tö d é ib e n  a  k u p o ló -  
k e m e n c é k  m e l l e t t  m á r  m i n d e n ü t t  l á t n i  a z  ö n t ö t t v a s  
o lv a s z t á s á r a  a lk a lm a s  e g y é b  k e m e n c é k e t  is .  N a g y -  
m e n n y is é g ű  k ö z ö n s é g e s  m in ő s é g e k  g y á r t á s á r a  a l k a l ­
m a s  a  k u p o ló k e m e n c e ,  d e  m in é l  in k á b b  s z ü k s é g e s  a  
m in ő s é g i  ö n t ö t t v a s a k  g y á r t á s a ,  a n n á l  é g e tő b b  ú j 
k e m e n c e t í p u s o k  b e v e z e té s e ,  v a g y  a  k u p o ló k e m e n c é h  
a la p o s  k o r s z e r ű s í té s e .
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Metallográfiái mikrofényképezés kisméretű negatív anyagra
D I E B O I D  K Í E O I Y
К . Д  и б о л  д  :
М И К Р О Ф О Т О Г Р А Ф И Р О В А Н И Е  С Н Е Г А Т И В О М  
М А Л О Г О  Р А З М Е Р А  В М Е Т А Л Л О В Е Д Е Н И И
D ip l .  I n g .  K a rl Diebold :
Metallograpbische Mikroaufnahmen auf Kleinfilm-Mate­
rial.
I. Miért készítünk kisméretű felvételeket
A  f é n y k é p e z é s  h a t a l m a s  f e j lő d é s e  a z  e lm ú l t  h a r m in c  
e s z te n d ő b e n  a  le g k ü lö n b ö z ő b b  p r e c íz ió s  f é n y k é p e z ő ­
g é p e k e t  d o b t a  a  p i a c r a ,  e g y r e  k is e b b  é s  k i s e b b  n e g a t í v  
m é r e te k k e l .  A  l e g ú ja b b  m o d e l le k b e n  h a s z n á l a to s  f e l ­
v é t e l i  a n y a g  m á r  s z in te  k i z á r ó la g  a  s ík f i lm ,  t e k e r c s f i lm  
é s  a  p e r f o r á l t  m o z if i lm .
H o g y  a  f e j lő d é s  i ly e n  i r á n y b a n  t ö r t é n t  é s  a  n e g a t í v  
a n y a g o k  h a s z n á l a t á b a n  a z  ü v e g le m e z e k tő l  m in d in k á b b  
e l t á v o l o d tu n k ,  a n n a k  k é t  o k a  v a n .  E g y ik  a z ,  h o g y  a  
k i s e b b  m é r e t ű  f i lm  o lc s ó b b , m i n t  a  n a g y  le m e z , m á s ik  
o k a ,  h o g y  a  f i lm m e l  d o lg o z ó  g é p e k  e g y s z e r ű b b e n  é s  
g y o r s a b b a n  k e z e lh e tő k ,  m i n t  a  le m e z e s e k .
B e n n ü n k e t  e l s ő s o r b a n  a z  é r d e k e l ,  h o g y  e z e k e t  a  
k i s m é r e tű  n e g a t í v  a n y a g r a  d o lg o z ó  g é p e k e t  m e t a l l o ­
g r á f i á i  m ik r o f e lv é te le k  k é s z í t é s é r e  m i ly e n  e r e d m é n n y e l  
l e h e t  f e lh a s z n á ln i .
T u d v a le v ő ,  h o g y  a z  i ly e n  c é l r a  e z id ő s z e r in t  h a s z ­
n á l t  m ik r o f o to g r a f á ló  b e r e n d e z é s e k  e g y  v e r t i k á l  i l lu m i-  
n á t o r r a l  f e l s z e r e l t  m ik r o s z k ó p b ó l  é s  m e g fe le lő  f é n y ­
k é p e z ő  k é s z ü lé k b ő l  á l l a n a k .  E z  u t ó b b i  r e n d s z e r in t  
9 x 1 2  m é r e t ű  le m e z e s  k a m a r a ,  a m i  v a g y  s z e r v e s e n  
e g y b e  v a n  é p í t v e  a  m ik r o s z k ó p p a l ,  v a g y  p e d ig  a h h o z  
k ü lö n  k a p c s o l j á k .  A z  ú j a b b  m o d e l le k n é l ,  a h o l  m á r  a  
k is f i lm e s  k é s z ü lé k e k  t é r h ó d í t á s á t  is  f ig y e le m b e  v e t t é k ,  
a  b e é p í t e t t  k a m a r á s  k é s z ü lé k e k n é l  a  m ik r o s z k ó p ­
t e s t b ő l  p r i z m a  v a g y  t ü k ö r  k ö z b e i k t a t á s á v a l  e g y  t u b u s ­
c s o n k o t  á g a z t a t n a k  k i ,  a m ih e z  a  te k e r c s f i lm e s  v a g y  
k is f i lm e s  f é n y k é p e z ő g é p  c s a t l a k o z t a t h a t ó .  L e g ú j a b b a n  
o ly a n  k a m a r a m i k r o s z k ó p o k a t  is  k é s z í t e n e k ,  a h o l  a  
b e é p í t e t t  f é n y k é p e z ő g é p  p e r f o r á l t  m o z if i lm h e z  k é s z ü l t  
é s  a  n a g y o b b  le m e z e k  h a s z n á l a t á t ó l  t e l j e s e n  e l t e k i n ­
t e t t e k .  E z e k  a  k é s z ü lé k e k  m é g  c s a k  m o s t  k e r ü ln e k  
p i a c r a  é s  íg y  n in c s e n e k  n a g y o n  e l t e r j e d v e .  A  le g ­
g y a k o r ib b  e s e t  m a  m é g  a z ,  a m ik o r  a  k i s f i lm e s  k é s z ü ­
l é k e t  ú g y  k e l l  a  m ik r o s z k ó p h o z  c s a t l a k o z t a t n u n k .  
E r r e  a  c é l r a  ig e n  s o k f é le  f é n y k é p e z ő g é p  á l l  r e n d e lk e z é ­
s ü n k r e .  I g e n  h a s z n á lh a tó k  a  k ö z é p m é r e tű  6 x 6  e g y  
a k n á s ,  c s e r é lh e tő  o b je k t iv e s  k a m a r á k .  A z  o b je k t í v e !  
e l t á v o l í t j u k  é s  h e ly é r e  e g y  m e g fe le lő  h o s s z ú s á g ú  c ső  
k ö z b e i k t a t á s á v a l  o k u l á r i s t  c s a v a r u n k  é s  e z t  t o l j u k  a  
m ik r o s z k ó p  c s a t l a k o z ó  t u b u s á b a .  A  R o l le i f le x  t í p u s ú  
k é t a k n á s  tü k ö r r e f l e x e s  g é p e k  m ik r o f o to g r a f á l á s r a  n e m  
a l k a lm a s a k ,  m e r t  k ü lö n  k e r e s ő  é s  k ü lö n  f é n y k é p e z ő  
o b j e k t í v j ü k  v a n  é s  a z  o k u l á r i s t  e z e k  h e ly é r e  n e m  t u d j u k  
m e g fe le lő e n  e lh e ly e z n i .
A  k is f i lm e s  k é s z ü lé k e k  ü z e m a n y a g a  a  p e r f o r á l t  
m o z if i lm ,  n e g a t í v  m é r e tü k  á l t a l á b a n  24  X 3 6  v a g y  
2 4  X 24  m m .  A  g é p b e  h e l y e z e t t  f i lm t e k e r c s r e  a  n e g a t í v  
n a g y s á g a  s z e r i n t  3 6 — 5 0  f e lv é te l  k é s z í t h e tő ,  a m i s o r o z a t -  
f e lv é te l e k n é i  k ü lö n ö s e n  e lő n y ö s .  T e r m é s z e te s e n  a n n a k  
s in c s e n  s e m m i a k a d á l y a ,  h o g y  a  f e lv é te l e k  s z á m á n a k  
m e g fe le lő e n  c s a k  r ö v id  d a r a b  f i lm e t  r a k j u n k  a  g é p b e .
* É rk e z e tt  1953 jú n iu s  20 -án .
II. A forgalomban levő kisfilmes készülékek gyakorlati 
alkalmazása. A kép élesre állítása változtatható tubus- 
hosszúságú szemlencsével
M in d a z o k  a  k i s f i lm e s  k é s z ü lé k e k  a l k a lm a s a k  m ik r o ­
f o to g r a f á l á s r a ,  m e ly e k n e k  o b j e k t ív je  e g y s z e rű  m ó d o n  
e l t á v o l í t h a t ó  H e ly é b e  e g y  c s ő t o l d a t t a l  a  m ik r o s z k ó p  
o k u l á r i s á t  s z e r e l j ü k  é s  e z t  a  g é p p e l  e g y ü t t  a  m ik r o s z k ó p  
m e g fe le lő  tu b u s c s o n k j á b a  t o l j u k  é p p e n  ú g y ,  m i n t  a  
6 x 6  t ü k ö r r e f l e x e s  g é p e k n é l .
Ú j a b b a n  a  K o d a k  R e t i n a  k is f i lm e s  k é s z ü lé k h e z ,  
m e ly n e k  o b je k t ív je  n e m  t á v o l í t h a t ó  e l a  g é p b ő l ,  o ly a n  
c s a t l a k o z ó  r é s z t  k é s z í t e n e k ,  a m in e k  s e g í ts é g é v e l  a  g é p  
o b je k t ív jé v e l  e g y ü t t  h a s z n á lh a tó  m ik r o f é n y k é p e z é s r e .
A  f o r g a lo m b a n  le v ő  k is f i lm e s  k é s z ü lé k e k e t  a s z e r in t  
o s z t á l y o z h a t j u k ,  h o g y  h o g y a n  t ö r t é n i k  r a j t u k  a  k é p  
é le s r e  á l l í t á s a .  E z  le h e ts é g e s  e g y s z e rű  m é te r s k á lá v a l ,  
m in d e n  k ü lö n  s e g é d b e r e n d e z é s  n é lk ü l ,  b e é p í t e t t  t á v o l ­
s á g m é r ő v e l ,  v a g y  t ü k ö r r e f l e x  b e r e n d e z é s s e l .
A  m é te r s k á l á s  é s  tá v o l s á g m é r ő s  g é p e k  k ö z ö t t  a  m i 
s z e m p o n tu n k b ó l  n in c s  k ü lö n b s é g ,  m e r t  a  tá v o l s á g m é r ő t  
m ik r o f é n y k é p e z é s h e z  ú g y s e m  h a s z n á l h a t j u k .  A z  e b b e  
a  c s o p o r tb a  t a r t o z ó  g é p e k  k ö z ü l  a  C o n ta x ,  a  K ie v ,  a  
L e ic a  t á v o l s á g m é r ő s  g é p , n e g a t í v  m é r e t ü k  2 4  X 36  m m . 
I d e  s o r o lh a tó  m é g  m i n t  t á v o l s á g m é r ő  n é lk ü l i  a  R o b o t ,  
2 4  X 2 4  m m  k é p m é r e t t e l .  E z  a  k é p m é r e t  a z o n b a n  c s a k  
a  r e n d e s  f é n y k é p e z é s n é l  v a n  m e g , m ik r o f o to g r a f á lá s n á l  
a  g é p  b e ls ő  s z e r k e z e te  e g y  o ly a n  l e t o m p í t o t t  s a r k ú  
n é g y z e t e t  h a t á r o l  le , a m in e k  együk  o ld a la  2 0  m m . 
A  g é p  k ü lö n b e n  a u t o m a t i k u s  f i lm t o v á b b í t ó  s z e r k e z e t t e l  
v a n  f e ls z e r e lv e ,  a m i  a  f i lm e t  a  f e lv é te l  m e g tö r t é n t e  u t á n  
e g y  k o c k á v a l  ö n m ű k ö d ő e n  t o v á b b  v is z i .  E z e k h e z  a  
g é p e k h e z  a z  a z o k a t  g y á r tó  c é g e k  s e g é d o k u lá r i s s a l  f e l ­
s z e r e l t  tü k ö r r e f l e x e s  v a g y  p r i z m á s  b e r e n d e z é s e k e t  s z á l ­
l í t a n a k  m ik r o f o to g r a f á lá s  c é l j á r a ,  e z e k e n  t ö r t é n i k  a  
k é p  é le s r e  á l l í t á s a .
A  m á s ik  c s o p o r tb a  a z o k  a  k é s z ü lé k e k  t a r t o z n a k ,  
a m e ly e k e n  a  b e á l l í t á s  tü k ö r r e f l e x e s  b e r e n d e z é s s e l  e s z k ö ­
z ö lh e tő .  I d e  t a r t o z n a k  a z  i s m e r te b b  m á r k á k  k ö z ü l  a  
K in e - E x a c t a ,  E x a c t a - V a r e x ,  P r a k t i n a ,  A lp a - R e f le x ,  
C o n t a x  D . N e g a t í v  m é r e t ü k  2 4  X 36  m m .  H o g y  a  k é p  
a  k e r e s ő b e n  m in d e n  i r á n y b a n  o ld a lh e ly e s  le g y e n ,  a z é r t  
a  C o n ta x  D - h e  e g y  p e n t a g o n á l i s  p r i z m á t  é p í t e t t e k ,  a m i  
a  t ü k ö r  á l t a l  a  h o m á ly o s  ü v e g r e  v e t e t t  k é p e t  h e ly e s  
i r á n y b a  f o r d í t j a .  A  t ö b b i  g é p h e z  e z t  a  p r i z m á t  a  k e r e s ő ­
r ő l  l e v e h e tő  m ó d o n  s z á l l í t j á k .
H a  o ly a n  m ik r o s z k ó p p a l  d o lg o z u n k ,  m i n t  p l .  a  
R e i c h e r t  M E F . t í p u s ú  m ik r o s z k ó p ,  a h o l  k ü lö n  k e r e s ő  
o k u lá r i s  v a n  é s  e g y  k ü lö n  c s o n k b ó l  á g a z t a t j u k  k i  a  
f é n y k é p e z ő g é p e t  ( l . á b r a ) ,  a k k o r  a  c s e r é lh e tő  o b je k t iv e s  
k i s f i lm e s  k é s z ü lé k h e z  e g y é b k é n t  s z ü k s é g e s  p r i z m á s  v a g y  
tü k ö r r e f l e x e s  s e g é d o k u lá r i s o s  k e r e s ő  b e r e n d e z é s t  m e l lő z ­
h e t j ü k ,  a  k é p  é le s r e  á l l í t á s á t  a n é lk ü l  is  e l v é g e z h e t jü k  
é s p e d ig  m a g á v a l  a z  1. á b r á n  f e l t ü n t e t e t t  (1) k e r e s ő  
o k u lá r i s s a l .  E z  a  k ö v e tk e z ő  m e g g o n d o lá s  a l a p j á n  
t ö r t é n i k  :
H a  1. á b r á n  f e l t ü n t e t e t t  b e r e n d e z é s b e n  a  (c) f é n y ­
k é p e z ő g é p  (k ) h o m á ly o s  ü v e g é n  a  le fé n y k é p e z e n d ő  
t á r g y  k é p é t  é l e s r e  á l l í t o t t u k  é s  e z u t á n  a  m ik r o s z k ó p ­
n a k  a  g y á r  á l t a l  s z á l l í t o t t  o k u l á r i s - t a r t ó j á b a  t o l t  (1) 
o k u lá r i s b a  n é z ü n k ,  o t t  n e m  f o g u n k  é le s  k é p e t  l á t n i .  
H a  a z o n b a n  a z  (1) o k u lá r i s  á l la n d ó  h o s s z ú s á g ú  (m )
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1. á b r a
t a r t ó  t u b u s á t  (2 /o . á b r a )  p l .  c s ig a m e n e te s  f o g l a l a t t a l  
v á l t o z t a t h a t ó  h o s s z ú s á g ú v á  a l a k í t j u k  (2/b. á b r a ) ,  a k k o r  
a z  o k u lá r i s  b e -  é s  k ic s a v a r á s á v a l  a  k é p e t  a  f é n y k é p e z ő ­
g é p  h o m á ly o s  ü v e g é n  é s  a  k e r e s ő  o k u lá r i s á b a n  e g y ­
id e jű le g  é le s r e  á l l í t h a t j u k .  A z  o k u l á r i s n a k  e z z e l a z  
e g y s z e r i  b e á l l í t á s á v a l  a  h o m á ly o s  ü v e g e n  k e le tk e z ő  é s  
a  k e r e s ő  o k u lá r i s b a n  l á t o t t  k é p  k ö z ö t t i  f ó k u s z  d i f f e r e n ­
c i á t  e g y s z e r s m in d e n k o r r a  k ik ü s z ö b ö l tü k  ! A z  o k u lá r i s  
c ső  h o s s z ú s á g á t  e b b e n  a  h e ly z e tb e n  r ö g z í t v e  a z  é le s r e
2 /a .  á b r a
á l l í t á s t  e z u t á n  m á r  a  k e r e s ő  o k u lá r i s s a l  v é g e z h e t jü k .  
A z  o k u lá r i s  íg y  m e g á l l a p í t o t t  c s ő h o s s z ú s á g a  a k k o r  s e m  
v á l to z ik ,  h a  k ö z b e n  o b j e k t í v e k e t  c s e r é lü n k .  Ú ja b b  
c s ő h o s s z  m e g á l l a p í t á s á r a  c s a k  a k k o r  le sz  s z ü k s é g , h a  
m á s ,  lé n y e g e s e n  h o s s z a b b  v a g y  r ö v id e b b  k i h ú z a t ú  
f é n y k é p e z ő g é p e t  h a s z n á lu n k  é s  o k u lá r i s t  c s e r é lü n k .  
C s ig a m e n e te s  tu b u s s a l  ez  a z  ú jb ó l  v a ló  b e á l l í t á s  m in d e n  
k ü lö n ö s e b b  n e h é z s é g  n é lk ü l  e lv é g e z h e tő  é s  a z  a d o t t  
k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  m e g in t  e g y s z e r  é s  m in d e n k o r r a  
é r v é n y e s  le sz .
E z  a  m ó d s z e r  ig e n  k é n y e lm e s ,  g y o r s  m u n k á t  
b i z to s í t  é s  a  k e r e s ő  o k u l á r i s b a n  l á t o t t  s z é p , v i lá g o s  k é p  
a  s z e m e t  is  k ím é l i .  H a  p l .  L e i c á n k  v a n ,  e le g e n d ő  h o z z á  
e g y  c s ö v e t  k é s z í t e n i ,  a m i t  a  g é p b ő l  k i s z e r e l t  L e ic a  
o b j e k t í v  h e ly é b e  c s a v a r u n k .  A  c ső  m á s ik  v é g é b e  k e r ü l  
a  f é n y k é p e z ő  o k u lá r i s ,  e z t  p e d ig  a  m ik r o s z k ó p  f é n y ­
k é p e z ő ,  e lá g a z ó  c s o n k já b a  to l j u k .  A  c ső  o ly a n  h o s s z ú ,
h o g y  a  g é p b e  c s a v a r v a  a z  o k u lá r i s  k i lé p ő  p u p i l l a n y í l á ­
s á n a k  a  f i lm  s ík j á tó l  m é r t  t á v o l s á g a  125  m m  le g y e n  
( 3 /a  á b r a ) .  H a  a  g é p e t  a  c s ő rő l l e c s a v a r v a  h e ly é b e  e g y  
p ó tc s ő  k ö z b e ik t a t á s á v a l  a z  o k u lá r i s  k i lé p ő  p u p i l l a n y í l á ­
s é tó l  u g y a n c s a k  125  m m - r e  e g y  h o m á ly o s  ü v e g e t  
r a g a s z tu n k  (3 /6  á b r á n  p), a k k o r  e z e n  a  h o m á ly o s  ü v e g e n  
a  k é p e t  é le s r e  á l l í t h a t j u k .  E z u t á n  a  t u b u s h o s s z  v á l t o z ­
t a t á s á v a l  a  m ik r o s z k ó p  k e r e s ő  o k u lá r i s á b a n  is  é le s r e  
á l l í t j u k  a  k é p e t  é s  e z t  a  tu b u s h o s s z ú s á g o t  r ö g z í t j ü k .
2 /b .  á b r a
A  3 /a  á b r á n  l á t h a t ó  m ó d o n  a  g é p e t  a  h e ly é r e  c s a v a r ju k  
é s  a  t o v á b b i a k b a n  m á r  c s a k  a  m ik r o s z k ó p  k e r e s ő  o k u lá -  
r i s á v a l  k e l l  é le s r e  á l l í t a n i .
III. Lemezosztó mikroíényképezö készülékek
A  f e n t i e k b e n  f e l s o r o l t  k i s f i lm e s  f é n y k é p e z ő g é p e k ­
n e k  ig e n  n a g y  h á t r á n y a  a z o n b a n  a z ,  h o g y  b e s z e r z é s ü k  
k ö l t s é g e s .  M a g a s  á r u k a t  k i t ű n ő  o p t i k a i  f e ls z e r e lé s ü k ,  
p r e c íz ió s  z á r s z e r k e z e tü k  in d o k o l j a ,  e z e k e t  a z o n b a n  
m ik r o f o to g r a f á lá s n á l  ú g y s e m  t u d j u k  f e lh a s z n á ln i .  É p p e n  
e z é r t  o ly a n  e g y s z e r ű  m ik r o f o to g r a f á ló  k é s z ü lé k e k e t  
s z e r k e s z t e t t e m ,  a m e ly e k h e z  k o m p l i k á l t  t ü k r ö k ,  p r i z m á k  
é s  le n c s é k ,  v a l a m i n t  r e d ő n y z á r a k  n e m  k e l le n e k ,  g y á r t á ­
s u k  a r á n y l a g  e g y s z e rű ,  ü z e m e k b e n  m é g  h á z i la g  is  
e l k é s z í th e tő k .  K é n y e lm e s  k e z e lé s ü k  é s  g a z d a s á g o s  ü z e ­
m ü k  s e m m ib e n  s e m  m a r a d  e l a  k i s f i lm e s  k é s z ü lé k e k
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m ö g ö t t .  N e g a t ív  a n y a g u k  a z o n b a n  n e m  a  p e r f o r á l t  
m o z if i lm ,  h a n e m  n o r m á l  m é r e t ű  le m e z , s ík f i lm  v a g y  
te k e r c s f i lm ,  6 x 6 ,  6 /4 X 9, 8 Î 4 X 8 % ,'v a g y  9 x 1 2  m é r e t ­
b e n ,  a s z e r i n t ,  h o g y  a  b e r e n d e z é s t  m i ly e n  n a g y s á g ú  
n e g a t ív h o z  k é s z í t jü k .  E g y  le m e z re ,  a n n a k  e l f o r g a t á s á ­
v a l  v a g y  e l to lá s á v a l  t ö b b  (4  v a g y  6, e s e t l e g  m é g  t ö b b )  
f e lv é t e l t  k é s z í t h e tü n k .
L e m e z e k b e n  ig e n  s o k  f a j t a ,  k iv á ló a n  a lk a lm a s  
a n y a g  á l l  r e n d e lk e z é s ü n k r e ,  a m e ly e k  e l s ő s o r b a n  a  
m ik r o f o to g r a f á lá s n á l  k ü lö n ö s e n  f o n to s  f é n y u d v a r m e n -  
te s s é g  s z e m p o n t já b ó l  a  k i s f i lm e k e t  f e lü l  is  m ú l j á k .  
I ly e n e k  p l .  a z  A g f a  r e p r o d u k c ió s  s ík f i lm e k .
A z  a  k ö r ü lm é n y ,  h o g y  e g y  le m e z r e  t ö b b  f e lv é te l  
k é s z ü l ,  a  p o z i t ív  e l j á r á s  m u n k á j á t  is  ig e n  m e g g y o r s í t ja ,  
m e r t  e g y  le m e z rő l  e g y s z e r i  n a g y í t á s s a l  m i n d j á r t  4 v a g y  
6  f e lv é te l  k é p é t  m e g k a p ju k ,  a m i t  e g y e s  f e lv é te l e k  
e s e té n  k ü lö n - k ü lö n  k e l l e t t  v o ln a  f e ln a g y í t a n u n k .  K ü lö ­
n ö s e n  f o n to s  ez  n a g y o b b  ü z e m e k b e n  é s  k u t a t ó  i n t é z e t e k ­
b e n ,  a h o l  4 0 — 5 0  v a g y  m é g  e n n é l  i s  t ö b b  d a r a b b ó l  á l ló  
s o r o z a to k a t  f é n y k é p e z n e k  é s  m in d e n  f e lv é te l r ő l  t ö b b  
m á s o l a t  is  k é s z ü l .
A  le m e z o s z tá s  e g y ik  l e h e tő s é g é t  a  4 /a  é s  4 /6  á b r á k o n  
m u t a t o m  b e .  A  m ik r o s z k ó p  (a )  e lá g a z ó  c s o n k já b a n  le v ő  
f é n y k é p e z ő  o k u lá r i s h o z  a  125  m m  h o s s z ú s á g ú  t u b u s
c s a t l a k o z ik  (b ) . A  t u b u s  h o s s z a  m o s t  is  a z  o k u lá r i s  
k i lé p ő  p u p i l l a n y í l á s á tó l  a  le m e z  s ík já ig  m é r t  t á v o ls á g .  
E z  a  t u b u s  e g y  3 6  x 36  m m  n a g y s á g ú  n é g y z e te s  a b l a k ­
b a n  v é g z ő d ik .  E r r e  v a n  r á é p í t v e  a  9 x 1 2  l e m e z t a r t ó  
b e f o g a d á s á r a  a l k a lm a  t á r c s a  (c), a m i  a  le m e z  k ö z é p ­
p o n t j a  k ö r ü l  k ö r b e  f o r g a t h a t ó .  E g y / ' n e g y e d  k ö r ív v e l  
t ö r t é n ő  n é g y s z e r i  e l f o r g a t á s s a l  a  9  x 12 le m e z r e  4  d b  
36  X 36  m m  n a g y s á g ú  f e lv é t e l t  k é s z í t h e tü n k .  A  9 0  f o k r a  
v a ló  e l f o r g a t á s  p o n to s s á g á t  e g y  r ú g ó s  c s a p p a n t y ú  (d ) 
b i z t o s í t j a ,  a m e ly  a  k é s z ü lé k e t  e b b e n  a z  á l l á s á b a n  
r ö g z í t i  is .  A  k é p  é l e s r e - á l l í t á s a  a  n e g a t ív !  s í k j á b a n  a  
4 /a  á b r á n  f e l t ü n t e t e t t  k iv i t e le z é s n é l  a  k e r e s ő  o k u lá r i s s a l  
t ö r t é n i k .  A n n a k  s in c s  s e m m i  a k a d á l y a ,  h o g y  a  k é p  
é l e s r e - á l l í t á s a  c é l j á r a  a  t u b u s b a  s e g é d o k u lá r i s s a l  f e l ­
s z e r e l t  p r i z m á s  k e r e s ő  b e r e n d e z é s t ,  v a g y  v a l a m i  m á s  
r e n d s z e r ű t ,  p l .  t ü k ö r r e f l e x e t  é p í t s ü n k  4 /6  á b r á n  (e), 
a m i ly e n e k  a  k i s f i lm e s  k é s z ü lé k e k k e l  k a p c s o l a tb a n  is  
h a s z n á l a to s a k .  A z  íg y  f e l s z e r e l t  k é s z ü lé k  b á r m i ly e n  
m ik r o s z k ó p  t u b u s á b a  b e t o l v a  f é n y k é p e z é s r e  a lk a lm a s .  
E z  a  m e g o ld á s  a z o n b a n  k ö l t s é g e s e b b é  t e s z i  a  b e r e n d e ­
z é s t  é s  o ly a n  m ik r o s z k ó p o k b a n ,  a m e ly e k b e n  m e g v a n  
a  le h e tő s é g  k ü lö n  k e r e s ő  é s  k ü lö n  f é n y k é p e z ő  o k u lá r i s  
a l k a lm a z á s á r a ,  f e le s le g e s  is .
A  f é n y k é p e z é s  m e n e t e  a  4 /a  á b r á n  l á t h a t ó  s z e r k e ­
z e t t e l  a  k ö v e tk e z ő  : ^
4 /a .  á b r a
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t á r g y a s z t a l r a  te s s z ü k .  A  k e r e s ő  
o k u lá r i s  t u b u s á b a n  e l t o lh a tó  (f) 
t o ló r e t e s z t  é s  a z  a z o n  le v ő  t ü k r ö t  
ü tk ö z é s ig  b e to l ju k ,  h o g y  a  t á r g y r ó l  
a z  o b je k t iv e n  á t  é r k e z ő  f é n y s u g a ­
r a k a t  a  t ü k ö r  f e l f o g v a  a  k e r e s ő  
o k u lá r i s b a  v e t í t s e .  A  le m e z z e l 
m e g t ö l t ö t t  l e m e z t a r t ó t  a  h e ly é r e  
t o l j u k  é s  a  l e m e z t a r t ó  f e d e lé t  
k ih ú z z u k .  B e k a p c s o l ju k  a  v i l á g í ­
t á s t .  E k k o r  a  le m e z t  f é n y  m é g  
n e m  é r h e t i ,  m e r t  a  k e r e s ő  o k u lá -  
r i s h o z  i r á n y í t ó  t ü k ö r  o ly a n  h e l y ­
z e tb e n  v a n ,  h o g y  a  f é n y  ú t j á t  a  
le m e z  fe lé  e l z á r j a .  A  k é p e t  a  
k e r e s ő  o k u lá r i s o n  k e r e s z tü l  é le s re  
á l l í t j u k  é s  a  f é n y f o r r á s t  k i k a p ­
c s o l ju k .  A z  (f) t o ló r e t a s z t  ü t k ö ­
z é s ig  k ih ú z z u k .  E z  m a g á v a l  h ú z z a  
a  k e r e s ő  o k u lá r i s  f é n y i r á n y í tó  
t ü k r é t ,  ú g y h o g y  a  f é n y  ú t j a  a  
le m e z  fe lé  a  f é n y k é p e z ő k é s z ü lé k  
o k u lá r i s á n  k e r e s z tü l  s z a b a d d á  v á ­
l ik .  A  v i lá g í tó  b e r e n d e z é s  b e k a p ­
c s o lá s á v a l  e x p o n á lu n k .  E n n e k  
m e g tö r t é n t e  u t á n  (f)  to ló r e te s z t  
ü tk ö z é s ig  b e t o l j u k  é s  a  le m e z ­
t a r t ó  t á r c s á t  9 0  f o k k a l  e l f o r g a t ­
j u k .  H a  a  m á s o d ik ,  h a r m a d ik ,  
m a jd  a  n e g y e d ik  f e lv é te l  is  e l ­
k é s z ü l t ,  a  l e m e z t a r t ó  f e d e lé t  a  h e ly é r e  t o l j u k  é s  l e ­
m e z t a r t ó t  c s e r é lü n k .
H a  a  4 /6  á b r á n  l á t h a t ó  s e g é d o k u lá r i s o s  p r i z m á s  
k e r e s ő  b e r e n d e z é s s e l  d o lg o z u n k ,  a k k o r  i t t  a  le m e z  fe lé  
i r á n y í t o t t  f é n y s u g a r a k  ú t j á b a  m é g  e g y  k ü lö n  fé n y -  
e lz á ró  s z e r k e z e te t  is  b e  k e l l  é p í te n i .  I l y e n k o r  a  f é n y ­
k é p e z é s  m e n e t e  is  m ó d o s u l .  A z  (f) t o ló r e t e s z t  ü tk ö z é s ig  
f e lh ú z z u k  é s  a z  a  t o v á b b i a k b a n  is  íg y  m a r a d ,  m e r t  a  
b e á l l í t á s t  a z  (e) s e g é d o k u lá r i s s a l  v é g e z z ü k .  A  4 /6  á b r á n  
l á t h a t ó  (g) k io ld ó  a  f é n y e lz á r ó  s z e r k e z e t e t  n y i t j a  é s  
z á r j a ,  (h ) k io ld ó v a l  p e d ig  a  s e g é d o k u lá r i s h o z  t a r t o z ó  
p r i z m á t  t á v o l í t h a t j u k  e l a  f é n y s u g á r  ú t j á b ó l .  A  k é t  
k io ld ó ,  (g) é s  (h ) e g y  o ly a n  k is  s z e r k e z e tb e n  is  e g y e s í t -
4 /b .  á b r a
h o tő ,  m e ly n e k  k i-  é s  b e k a p c s o lá s á v a l  v a g y  (g )-v e l 
n y i t j u k  a  z á r a t  é s  u g y a n a k k o r  (h ) - v a l  k i f o r g a t j u k  a  
p r i z m á t  a  f é n y  ú t j á b ó l ,  v a g y  p e d ig  (g )-v e l c s u k ju k  a  
z á r a t  é s  e z z e l e g y id e jű le g  ( h ) - v a l  a  p r i z m á t  a  f é n y  
ú t j á b a  t o l j u k .  H a  n in c s  i ly e n  s z e r k e z e tü n k ,  a k k o r  a  
k é t  k io ld ó t  k ü lö n  k e l l  k e z e ln i .  M e g je g y z e m  a z o n b a n ,  
h o g y  o ly a n  p r i z m á s  k e r e s ő  b e r e n d e z é s e k  is  v a n n a k ,  
m e ly e k n é l  f é n y k é p e z é s k o r  a  p r i z m á t  n e m  k e l l  a  f é n y  
ú t j á b ó l  k i f o r g a tn i ,  h a n e m  a z o n  k e r e s z tü l  f o to g r a f á lu n k .  
A  m e g v i lá g í tá s i  id ő  le s z  c s a k  h o s s z a b b ,  e g y é b k é n t  e g y ­
s z e r ű s ö d ik  a z  e l j á r á s .
/  Folyta tjuk)
Szakosztályi élet
S z a k o s z tá ly u n k  m u n k á j a  a  n y á r i  h ó n a p o k b a n  s e m  
s z ü n e t e l t .  J ú l i ú s b a n  k é s z í t e t t ü k  e lő  a z  augusztus 5-én  
a  P á r t o k t a t ó k  .H á z á b a n  a  N a g y b u d a p e s t i  P á r t b i z o t t ­
s á g g a l  k ö z ö s e n  m e g t a r t o t t  a n k é t o t ,  a m e ly n e k  e lő a d ó ja  
H argitay Sándor, s z a k o s z tá ly u n k  e ln ö k e  v o l t .  E l ő a d á ­
s á b a n  m e g v i l á g í t o t t a  a z  e x p o r tö n t v é n y e k  n e m z e tg a z d a ­
s á g i  f o n to s s á g á t  é s  e g y e s  n a g y o b b  e x p o r tö n t v é n y e k e t  
g y á r t ó  ö n tö d é in k n e k  a z  e z e n  a  t e r ü l e t e n  m u ta tk o z ó  
h iá n y o s s á g a iv a l  f o g la lk o z o t t  b e h a tó a n .  E lő a d á s á n a k  
ö s s z e f o g la ló já b a n  r á m u t a t o t t  a z o k r a  a  m ű s z a k i  l e h e t ő ­
s é g e k r e ,  a m e ly e k  b e t a r t á s á v a l  ö n tv é n y k ö te l e z e t t s é -  
g ü n k n e k  e le g e t  t e h e t ü n k .  A z  e l ő a d á s t  a  k é s ő  e s t i  ó r á k b a  
n y ú ló  v i t a  k ö v e t t e .
I X .  hó 3-án  s z a k o s z t á l y u n k  ő s z i  m u n k á j á t  a  K ő ­
b á n y a i  V a s -  é s  A c é lö n tő d é b e n  m e g t a r t o t t  b e m u t a t ó v a l  
e g y b e k ö tö t t  a n k é t t a l  k e z d t e ,  a m e ly e n  B udinszky  
Tibor k a r t á r s u n k  s z á m o l t  b e  a z o k r ó l  a  h o s s z ú  id ő  ó t a  
f o ly ó ,  e r e d m é n y e s  k u t a t á s o k r ó l ,  a m e ly e t  h ő le a d ó  a n y a ­
g o k k a l  a z  a c é lö n tv é n y e k  g y á r t á s a  t e r ü l e t é n  f o l y t a t t a k .  
A z  e lő a d á s t  ü z e m i  b e m u t a t ó  é s  v i t a  k ö v e t t e .
I X .  hó 3-án  e s t e  1 /2  6 ó r a k o r  s z a k o s z t á l y u n k  v e z e ­
tő s é g e  ü l é s t  t a r t o t t ,  a m e ly e n  a  I I .  f é lé v i  m u n k a t e r v e t  
é s  e g y é b  a k t u á l i s  k é r d é s e k e t  t á r g y a l t .
I X .  hó 13-án a  b u d a p e s t i  M Á V A G  V a s ö n tö d é jé b e n  
m e g r e n d e z e t t  a n k é t o n  Csiszár M iklós  t a g t á r s u n k  b e ­
s z á m o ló já t  h a l l g a t t u k  m e g  a  g y o r s ö n té s r ő l  (az  a n k é t r ő l  
l a p u n k  10 . s z á m á b a n  b e s z á m o l tu n k ) .
I X .  17-én Alberti György t a g t á r s u n k  t a r t o t t  e lő ­
a d á s t  a z  „ Ö n tö d e i  m ű s z ín t t e r v e k  k é s z í t é s é r ő l” .
I X .  hó 24-én a  R á k o s i  M ű v e k  V a s -  é s  A c é lö n tv é n y  - 
g y á r á b a n  m e g t a r t o t t  a n k é t o n  Szvath György t a g t á r ­
s u n k  i s m e r t e t t e  ü z e m i  b e m u t a t ó v a l  e g y b e k ö tö t t  a n k ó -  
t o n  a  k o r s z e r ű  ö n tö d e i  t e c h n o ló g i á k a t  (a z  a n k é t r ő l  
l a p u n k  10. s z á m á b a n  b e s z á m o l tu n k ) .
X .  hó 1-én k l u b n a p o t  t a r t o t t u n k .
X . hó 8-án Hollósi Béla  t a g t á r s u n k  „ K o r s z e r ű  
g y á r tá s e lő k é s z í t é s  a z  ö n tö d é b e n ”  c ím ű  e lő a d á s á t  h a l l ­
g a t t u k  m e g .
X . hó 15-én s z a k o s z t á l y u n k  f é m ö n t ő c s o p o r t j á n a k  
a  r e n d e z é s é b e n  Maréchal K ároly  t a g t á r s u n k  „ A  f é m ­
ö n tö d e i  o lv a s z tó b e r e n d e z é s e k  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  
k ié r t é k e lé s e  a  h a z a i  v is z o n y o k  f ig y e l e m b e v é te lé v e l”  
c ím ű  e l ő a d á s á t  t a r t o t t a  m e g .
X .  hó 22-én Alberti György t a g t á r s u n k  i s m e r t e t t e  
a z  „ Ö n á l ló  ü z e m i  e l s z á m o lá s  é s  o p e r a t í v  s z á m v i t e l ”  
ö n tö d e i  v o n a t k o z á s ú  p r o b lé m á i t .
X .  hó 29-én s z a k o s z t á l y u n k  v e z e tő s é g e  t a r t o t t  
ü lé s t ,  a m e ly e n  fo ly ó  ü g y e k e t  t á r g y a l t .
X I .  hó 5-én N ándori Gyula t a g t á r s u n k  a  „ M ó d o ­
s í t o t t  ö n t ö t t v a s  b e t é t a n y a g - k é r d é s e i r ő l ”  t a r t o t t  é r t é ­
k e s  e lő a d á s t ,  a m e ly e t  é lé n k  v i t a  k ö v e t e t t .
X I .  hó 12-én s z a k o s z t á l y u n k  b ő v í t e t t  v e z e tő s é g e  
a z  1 9 6 4 . é v i  m u n k a t e r v  i r á n y v o n a l a i t  é s  a z  195 4 . é v i  
k ö z g y ű lé s s e l  k a p c s o l a tb a n  a  s z a k o s z tá ly  r e n d e z é s é b e n  
m e g ta r t a n d ó  s z a k m a i  e lő a d á s  t é m á j á t  v i t a t t a  m e g .
X I .  hó 19-én k l u b n a p o t  t a r t o t t u n k .
X I .  hó 26-án Szekeres János  t a g t á r s u n k  a  „ H é j ­
f o r m á z á s “  k ü l f ö ld i  é s  h a z a i  f e j lő d é s é t  i s m e r t e t t e .
X I I .  hó 3-án Stemm el Ferenc t a g t á r s u n k  a  m i n t a ­
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k é s z í tő  c s o p o r t  r e n d e z é s é b e n  t a r t o t t  é r t é k e s  e lő a d á s t  a  
„ M in ta k é s z í té s  m ú l t j a ,  je le n e  é s  j ö v ő j e ”  c ím m e l .
X I I .  hó 10-én Chapó E lek  t a g t á r s u n k  e l ő a d á s á t  
h a l l g a t t u k  m e g , a m e ly  „ A  k r ó m  é s  b ó r  h a t á s a  a  t e m p e r  - 
ö n tv é n y  m in ő s é g é r e ”  c ím e n  ö s s z e f o g la l t  n a g y o n  é r d e k e s  
é s  ü z e m i  s z e m p o n tb ó l  r e n d k ív ü l  a k t u á l i s  p r o b l é m á t  
ö le l te  f e l .  A z  e l ő a d á s t  é l é n k  v i t a  k ö v e t t e .
X I I .  hó 12-én s z a k o s z t á l y u n k  n é p e s  k ü ld ö t t s é g e  a  
P é c s e t t  m e g r e n d e z e t t  a n k é t o n  v e t t  r é s z t ,  m e ly r ő l  
l a p u n k  r é s z le t e s  b e s z á m o ló t  is  k ö z ö l .
X I I .  hó 17-én s z a k o s z tá l y u n k  v e z e tő s é g e  évvégi 
záróülést t a r t o t t ,  a m e ly e n  s z a k o s z tá l y u n k  t i t k á r a  t e t t e  
m e g  é v i  j e l e n t é s é t  :
S z a k o s z tá ly u n k  195 3 . é v i  m u n k a t e r v e  a  s z a k o s z ­
t á l y  v e z e tő s é g é n e k  195 3 . j a n u á r  8 - á n  t a r t o t t  ü lé s é n  
h o z o t t  h a t á r o z a t á n a k  m e g fe le lő e n  lé n y e g e s e n  e l t é r t  a z  
e lő z ő  é v e k  m u n k a p r o g r a m m já tó l .  A z  e lő z ő  é v e k b e n  a  
s z a k o s z tá ly  h a v o n k é n t  e g y  s z a k m a i  e l ő a d á s t  t a r t o t t ,  
a  t ö b b i  —  h a g y o m á n y o s  c s ü tö r t ö k i  ö n tő  —  n a p o n  
v i s z o n t  k l u b n a p r a  j ö t t e k  ö s sz e  a  t a g t á r s a k ,  h o g y  b a r á -  
t i a n  b e s z é l jé k  m e g  a z  a k t u á l i s  p r o b l é m á k a t .  A  s z a k m a i  
e lő a d á s o k  n a g y  l á t o g a t o t t s á g a  m e l l e t t  a  k lu b n a p o k  
l á t o g a t o t t s á g a  n e m  v o l t  k ie lé g í tő ,  s ő t  f o k o z a to s  c s ö k ­
k e n é s t  m u t a t o t t ,  a m in e k  o k á t  a b b a n  l á t t u k ,  h o g y  a  
k lu b n a p o k n a k  n e m  v o l t  h a t á r o z o t t  t é m á j a .
É p p e n  e z é r t  195 3 . é v i  m u n k a t e r v ü n k b e n  m in d e n  
c s ü tö r t ö k r e  e g y - e g y  id ő s z e r ű  k é r d é s  m e g tá r g y a l á s á t  
t ű z t ü k  n a p i r e n d r e .  E g y  é v  t á v l a t á b ó l ,  t a p a s z t a l a t a i n k  
a l a p j á n  m e g  k e l l  v i z s g á ln u n k ,  h o g y  a  m u n k a t e r v  i ly e n  
f e lé p í té s e  h e ly e s  v o l t - e ,  s e n n e k  a l a p j á n  h a t á r o z z u k  m e g  
jö v ő  é v i  f e l a d a t a i n k a t .
A z  e lső  f é lé v  6 h ó n a p j á b a n  16 s z a k m a i  e l ő a d á s t  
t a r t o t t u n k  é s  4  a n k é t o t  r e n d e z t ü n k .  A  s z a k m a i  e lő ­
a d á s o k  l á t o g a t o t t s á g a  12 é s  3 5  fő  k ö z ö t t  m o z g o t t ,  á t ­
l a g b a n  2 6  fő . A z  a n k é to n  r é s z t v e t t  k a r t á r s a k  s z á m a  50  
é s  80  k ö z ö t t ,  á t l a g b a n  68  fő .
A  m á s o d ik  f é lé v b e n  (a  n y á r i  h ó n a p o t  le s z á m í tv a )  
8 s z a k m a i  e l ő a d á s u n k  v o l t  é s  5 a n k é t o t  r e n d e z tü n k .  
A  s z a k m a i  e lő a d á s o k b a n  r é s z t v e t t  t a g t á r s a k  s z á m a  18 
é s  6 0  k ö z ö t t  m o z g o t t ,  á t l a g b a n  31 fő . A z  a n k é to n  r é s z t ­
v e t t  k a r t á r s a k  4 5  é s  120  fő  k ö z ö t t  m o z g o t t ,  á t l a g b a n  
83  fő .
L á t h a t j u k ,  h o g y  a  m á s o d ik  f é lé v b e n  a  s z a k m a i  
e lő a d á s o k o n  és  a z  a n k é t o n  r é s z tv e v ő k  s z á m a  e m e lk e ­
d e t t ,  a m i  a z o k  j o b b  e lő k é s z í té s é t  b i z o n y í t j a .
Ö ssz e g e z v e : 1 9 5 3 . é v b e n  2 4  s z a k m a i  e l ő a d á s t  t a r ­
t o t t u n k ,  á t l a g b a n  2 9  h a l l g a t ó v a l  é s  9 a n k é t o t  á t l a g o s a n  
76  r é s z tv e v ő v e l .
K é t  k lu b n a p o t  é s  h é t  v e z e tő s é g i  ü l é s t  t a r t o t t u n k .  
V iz s g á l ju k  m e g , h o g y  a z  e l h a n g z o t t  e lő a d á s o k  é s  a  
m e g r e n d e z e t t  a n k é to k  h o g y a n  o s z la n a k  m e g  a  s z a k o s z ­
t á l y  e g y e s  s z a k c s o p o r t j a i  k ö z ö t t .
A  2 4  e lő a d á s b ó l  é s  9 a n k é tb ő l  :
a  v a s  é s  t e m p e r c s o p o r t r a  8 s z a k m a i  e lő a d á s ,  6 a n k é t ,  
a z  a c é lc s o p o r t r a  3 a n k é t ,  
a  f é m c s o p o r t r a  3 s z a k m a i  e lő a d á s  
é s  a  m in t a k é s z í t ő c s o p o r t r a  3 s z a k m a i  e lő a d á s ,  
a z  Ü T E - c s o p o r t u n k r a  3 s z a k m a i  e lő a d á s  
j u t o t t ,  m íg  m in d e g y ik  c s o p o r to t  é r d e k lő  e lő a d á s  7 'v o l t .
H a  m e g v iz s g á l ju k  a z  e g y e s  c s o p o r to k n a k  t e r v e z e t t  
é s  v é g r e h a j t o t t  e l ő a d á s s o r o z a t a i t ,  m e g á l l a p í t h a t j u k ,  
h o g y  a z  a c é lc s o p o r t  v o l t  a z ,  a m e ly ik  a  t e r v e z e t t  3 e lő ­
a d á s b ó l  e g y e t  t a r t o t t  m e g  ü z e m i  a n k é t t a l  k a p c s o l a t ­
b a n .  A  f é m c s o p o r t  l á t o g a t o t t s á g a  v o l t  a  le g k is e b b  é s  
a  m in t a k é s z í t ő c s o p o r t  é v  e l e jé n  m e g in d u l t  a k t í v  m u n ­
k á j a  a  I I .  f é lé v b e n  e r ő s e n  c s ö k k e n t .  D ic s é r e t r e  m é l tó a n  
m ű k ö d ö t t  l e g f i a t a l a b b  c s o p o r tu n k  : a z  Ü T E - c s o p o r t ,  
a m e ly  t e r v  s z e r in t  é s  n a g y  le lk e s e d é s s e l  f o g o t t  h o z z á  a z  
e g y e s ü le t i  m u n k á h o z ,  a m ib e n  n a g y  r é s z e  v o l t  Alberti 
György t a g t á r s u n k n a k .
A  v a s -  é s  t e m p e r c s o p o r t  m u n k á j a  is  t e r v s z e r ű e n  
f o ly t ,  s ő t  n e m  e g y s z e r  m á s o k  m e g  n e m  t a r t h a t ó  e lő ­
a d á s á t  is  ez  a  c s o p o r t  h e l y e t t e s í t e t t e .
E g y e s  c s o p o r t j a i n k n a k  l a s s a n  in d u ló  m u n k á j á t  
á l t a l á n o s s á g b a n  m é g  n e m  m o n d h a t j u k  k ie lé g í tő n e k .  
M u n k á ju k b a n  n in c s  ö n á l ló s á g  é s  k e z d e m é n y e z é s i  l e n ­
d ü le t .  E n n e k jo k á t  a b b a n  k e r e s h e t j ü k ,  h o g y  a z  e g y e s  s z a k ­
c s o p o r to k  a k t í v a h á l ó z a t a ,  i l l e tv e  r e n d s z e r e s e n  m ű k ö d ő  
t a g j a i  n e m  m e g fe le lő  l é t s z á m ú a k ,  d e  u g y a n a k k o r  a
s z a k c s o p o r t  v e z e t ő i  s e m  k e l lő k é p p e n  m o z g ó s í t j á k  a  
c s o p o r t j a i k a t . 'M a g u k  a  s z a k c s o p o r tv e z e tő k  s e m  j á r n a k  
b e  r e n d s z e r e s e n  e lő a d á s a in k r a ,  d e  m é g  s o k  e s e tb e n  
v e z e tő s é g i  ü lé s e in k r e  s e m . S z a k c s o p o r t j a in k n a k  é s  
a z o k  v e z e tő s é g é n e k  m u n k á j á t  m e g  k e l l  j a v í t a n u n k  és  
jö v ő  é v i  m u n k a t e r v ü n k e t  s o k k a l  f o k o z o t t a b b a n  a z  
e g y e s  c s o p o r to k  ö n á l ló  m u n k á j á r a  k e l l  f e lé p í te n ü n k .
S z a k o s z tá ly u n k  e g é sz  é v i  m u n k á j á t  é r t é k e lv e ,  m e g ­
á l l a p í t h a t j u k ,  h o g y  v e z e tő s é g ü n k  195 3 . j a n .  8 -a i  h a t á ­
r o z a t a  a  s z a k o s z tá ly  é l e t é b e n  e lő n y ö s  v á l t o z á s t  é s  f e l ­
l e n d ü lé s t  e r e d m é n y e z e t t ,  a m e ly e t  a  jö v ő b e n  to v á b b  
k e l l  f e j l e s z te n ü n k .  K ü lö n  m e g  k e l l  e m l í t e n ü n k  a  t a p a s z ­
t a l a t c s e r é v e l ,  i l l e tv e  ü z e m i  b e m u t a t ó k k a l  ö s s z e k ö tö t t  
a n k é to k  n a g y  l á t o g a t o t t s á g á t  é s  k i é r t é k e lh e tő  e r e d m é ­
n y e s s é g é t ,  v a l a m i n t  a z t ,  h o g y  a n k é t j a i n k  m e g r e n d e z é ­
s é b e n  m in d e n  e g y e s  ü z e m  é s  a  K o h ó -  é s  G é p ip a r i  
M in i s z té r iu m  M ű s z a k i  F ő o s z t á ly a  is  k o m o ly  s e g í t s é ­
g ü n k r e  v o l t .
N e m  m e h e t ü n k  e l  sz ó  n é lk ü l  a  s z a k m a i  e lő a d á s o k  
é s  a z  ü z e m i  a n k é to k  l á t o g a t o t t s á g a  k ö z t i  k ü lö n b s é g  
m e l l e t t .  S a j n á l a t t a l  k e l l  m e g á l l a p í t a n u n k ,  h o g y  s z á m o s  
s z a k t á r s u n k a t  c s a k  a z  ü z e m i  a n k é t j a i n k o n  l á t u n k ,  
m íg  a  r e n d s z e r e s  e g y e s ü le t i  é l e t t ő l  t á v o l t a r t o t t á k  m a ­
g u k a t .  S z a k o s z tá ly i  é l e t ü n k  a n n á l  e r e d m é n y e s e b b ,  
m in é l  tö b b e n  é s  m in é l  le lk e s e b b e n  v e s z ü n k  a b b a n  r é s z t  
m a g u n k  é s  f e j lő d ő  ö n t ő i p a r u n k  j a v á r a .  F i a t a l  m é r n ö ­
k e i n k  é s  t e c h n ik u s a in k  s e m  o ly a n  l e n d ü l e t t e l  v e s z n e k  
r é s z t  a  s z a k o s z tá ly  m u n k á j á b a n ,  m i n t  a h o g y a n  a z t  
t ő l ü k  é p p e n  f i a t a l s á g u k n á l  f o g v a  e l v á r h a t n á n k .  T ö b b ­
s z ö r  k e r e s t ü k  e lm a r a d á s u k  o k á t ,  d e  m é g  n e m  t a l á l t u n k  
r á  m a g y a r á z a t o t .  A z  e g y e s ü le t  é l e t é t  m á r  a z  e g y e te m ­
r ő l ,  i l l .  t e c h n ik u m r ó l  i s m e r ik ,  t o v á b b f e j lő d é s ü k n e k  a z  
e g y e s ü le t i  é l e t  c s a k  e lő m o z d í tó ja  le h e tn e ,  m é g is  c s a k  
s z ó r v á n y o s a n  l e h e t  ő k e t  k ö z t ü n k  lá tn i .
A  b u d a p e s t i  ö n tő ip a r i  t e c h n ik u m  f e ls ő b b é v e s  
h a l l g a t ó in a k  a  s z a k m a i  e lő a d á s o k o n  v a ló  r e n d s z e r e s  
r é s z v é te le  s in c s  b i z to s í t v a ,  b á r  k é r t ü k  a  t e c h n ik u m  
ig a z g a tó s á g á t ,  h o g y  e z t  a  le h e tő s é g e k  s z e r in t  b i z to s í t s a .
S z a k o s z t á ly u n k n a k  e g y e t l e n  v id é k e n  m ű k ö d ő  c s o ­
p o r t j a  v a n  : a  g y ő r i  c s o p o r t ,  a m e ly ik  m u n k á j á t  ig e n  
j ó l  v é g z i .  R e n d e s e n  t a r t a n a k  e lő a d á s o k a t ,  a m e ly e k  
l á t o g a t o t t s á g a  m in d ig  ig e n  jó .  A  s o p r o n i  c s o p o r t  é l e te  
a  f ő is k o la  e lk ö l tö z é s e  ó t a  e g é s z e n  m e g b é n u l t ,  s  a z  a  
m e g o ld á s  l á t s z ik  g y a k o r l a t i l a g  h e ly e s n e k ,  h o g y  a  s o p ­
r o n i  é s  a  m o s o n m a g y a r ó v á r i  k a r t á r s a k a t  a  g y ő r i  c s o p o r t  
é l e té b e  k a p c s o l j u k  b e .  T ö b b  v id é k i  c s o p o r t  m e g s z e r v e ­
z é s e  n e m  s ik e r ü l t  é s  ez  a  s z a k o s z tá ly  e g y ik  le g n a g y o b  
h ib á j a .
K a p c s o l a t a in k  m á s  e g y e s ü le te k k e l  :
S z a k o s z tá ly u n k  a z  é v  f o ly a m á n  a  M a g y a r  E l e k t r o ­
t e c h n i k a i  E g y e s ü l e t t e l  t a r t o t t  e g y  k ö z ö s  a n k é t o t  a z  
e l e k t r o m o to r - ö n tv ó n y g y á r t á s  p r o b lé m á i r ó l .  K ö z e le b b i  
k a p c s o l a to t  t e r e m t e t t ü n k  a z  E n e r g i a  G a z d á lk o d á s i  
T u d o m á n y o s  E g y e s ü l e t t e l ,  a h o l  t ö b b  t a g t á r s u n k  f o g la l ­
k o z ik  a z  ö n t ö d é k e t  é r in t ő  e n e r g ia - k é r d é s e k k e l .
S z a k o s z tá ly u n k  h iv a t a l o s  l a p j á n a k ,  a z  „ Ö n tő d é “ - 
n e k  4 . é v f o ly a m a  je le n ik  m e g .  S o k s z o r  é s  s o k a t  v i t a t k o z ­
t u n k  f o ly ó i r a tu n k  é r t é k é r ő l  é s  a n n a k  m e g ja v í t á s i  
l e h e tő s é g e i r ő l .  M o s t ,  a  4 . e s z te n d ő b e n  e l m o n d h a t ju k ,  
h o g y  t ú l  v a g y u n k  a  g y e r e k b e te g s é g e k e n .  L a p u n k  t a r ­
t a lm a ,  k i á l l í t á s a ,  s z e k r e s z té s e  t ü k r ö z i  f e j lő d ő  ö n t ő ­
i p a r u n k a t .  T o v á b b i  le lk e s  m u n k á r a  v a n  s z ü k s é g ,  h o g y  
l a p u n k  m ű s z a k i  é s  tu d o m á n y o s  n ív ó j á t  t o v á b b  fe jle s z -  
s z ü k ,  h o g y  a z  m in d e n  ö n tö d e i  s z a k e m b e r n e k  k e d v e s  é s  
n é l k ü lö z h e t e t l e n  o lv a s n iv a ló ja  le g y e n .
T ö b b  m e g in d u l t  m u n k a b i z o t t s á g  k ö z ü l  a z  a n y a g -  
n o r m a - b i z o t t s á g  k é s z í t e t t  z á r ó je l e n té s t ,  m e ly e t  Hollóst 
Béla  k a r t á r s u n k  i s m e r t e t e t t .  F e l  k e l l  h í v n u n k  a  m u n k a -  
b iz o t t s á g o k  v e z e tő in e k  é s  t a g j a i n a k  a  f ig y e lm é t  a  t e r v ­
s z e r ű b b  é s  f e g y e lm e z e t te b b  m u n k á r a .
S z a k o s z tá ly u n k  1 9 5 3 . é v i  m u n k á j á r ó l  m e g á l l a p í t ­
h a t j u k ,  h o g y  a z  e lm ú l t  é v ih e z  v i s z o n y í tv a  s z e r v e z e t ­
t e b b  m u n k á t ,  t e h á t  j a v u l á s t  m u t a t .  A z  e l m o n d o t t a k  
e g y b e n  m e g h a tá r o z z á k  jö v ő  é v i  f e l a d a t a i n k a t  is ,  a  
s z a k o s z tá ly  t a g j a i n a k  e g y e s ü le t i  a k t i v i t á s á t  f o k o z v a  
o ld ju k  m e g  a  r á n k  v á r ó  m ű s z a k i  é s  t e r m e lé s i  p r o b l é ­
m á k a t .
A  s z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e  a  t i t k á r i  b e s z á m o ló t  r é s z ­
l e t e s e n  m e g v i t a t t a  s m e g je lö l te  a  jö v ő é v i  m u n k a t e r v  
f o n to s a b b  p o n t j a i t .  V. F .
2 2  Öntöde_ 1 ss. 1951,. január
Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat*
1 9 5 3 . h a r m a d i k  n e g y e d é v é b e n  a z  a l á b b i  ö n tö d e i  
t á r g y ú  c ik k e k  j e l e n t e k  m e g  a  k ü l f ö ld i  f o ly ó i r a to k b a n  :
1. Olvasztás és betétanyagok
Gyors segédeszköz öntöttvasadag összeállításhoz. 
M e ta l lu r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik .  1953 . (3) s z e p te m b e r  
9 . s z . ,  3 8 1 . o ld .
Donnery Ch.: Kupolókemencék acélt elhasználás!
s z e m p o n t ja i .  F o n d e r i e ,  1963 . V I I I .  91 . s z .,  3 5 3 9 — 355 4 . 
o ld .
A c é l f e lh a s z n á lh a tó s á g a ,  m in t  k u p o ló  b e t é t a n y a g .  
A c é la d a g  k o k s z s z ü k s é g le te .  H a t á s a  a  h ő m é r s é k le t r e .  
H ő m é r le g  é s  a  f o ly é k o n y  v a s  á r a .  С О  k á r o s  é s  h a s z n o s  
h a t á s a .  K o k s z  d a r a b n a g y s á g a  é s  a  le v e g ő  m e n n y is é g e .  
A c é l-  é s  ö n t ö t t v a s a d a g o k  k e z e lé s é n e k  k ü lö n b s é g e i .
D. F lem ing : Az égési folyamatok és a kohászati 
reakciók összefüggése a kupolókemencében. —  F o u n d r y  
T r a d e  J o u r n a l .  195 3 . s z e p t .  17 . é s  2 4 .,  3 4 9 — 3 5 7 . o ld .  
é s  4 0 1 — 4 0 5 . o ld .
A  t á r g y  tu d o m á n y o s  s z ín v o n a lú  f e ld o lg o z á s a  a  
k u t a t á s o k  le g ú ja b b  f e j l ő d é s e  é s  m e g á l l a p í t á s a i  a l a p j á n  
k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a  m e le g le v e g ő s  k u p o ló k r a .  A z  e s z ­
m é n y i  k u p o ló - ü z e m v is z o n y o k  ö s s z e s í té s e .
Zsarov N . T .: A kupolószél nedvességtartalmának 
önműködő szabályozása. L i ty e jn o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  195 3 , 
9. s z á m , s z e p te m b e r ,  14— 17. o ld .
V á z la to s a n  i s m e r t e t i  a  s z á r í t o t t  s z é l ,  i l l .  a  sz é l 
k e z e lé s é re  s z o lg á ló  b e r e n d e z é s t .  A  s z á r í tó b e r e n d e z é s  : 
a  n e d v e s s é g t a r t a l m a t  é r z é k e lő  é s  v é g s ő  f o k o n  b e á l l í t ­
h a t ó  v i l l a m o s  h ig r o m é te r .  U tó b b i  a  W h e a t s to n e - h íd  
e lv e  a l a p j á n  m ű k ö d t e t i  a  b e r e n d e z é s t .
Pascal J .:  A kupolókemence és a túlhevített öntött­
vas. L a  M é ta l lu r g ie  e t  la  C o n s t r u c t io n  M e c h a n iq u e ,  
195 3 . V I I .  85 . k ö t e t ,  5 4 7 — 5 5 1 . o ld .  ( F o ly t ,  k ö v .)
A  k u p o ló k e m e n c e  f e j lő d é s é n e k  á t t e k i n t é s e .  T ú l-  
h e v í t é s  a  k u p o ló k e m e n c é b e n .
F . C. E vans : Üzemi tapasztalatok a nagybritanniai 
meleglevegős kupolákkal. —  195 3 . júl. 16. é s  2 3 ., 7 3 — 78. 
é s  1 1 3 — 117 . o ld .
A z id á ig  l é t e s í t e t t  é s  ü z e m b e n  lé v ő  4 i ly e n  k ú p o ló  
r é s z le t e s  i s m e r te t é s e ,  k e d v e z ő  ü z e m i  a d a t a i k  k ö z lé se .
Folytonos olvasztási! kupolókemence öntisztító csa ­
tornával. F o n d e r ie ,  195 3 . V I I I .  91 . s z .,  3 5 6 4 — 3 5 6 8 . o ld .
H a s z n á l a t a  2 ,5  t o n n á v a l  n a g y o b b  ó r á n k é n t i  k i-  
h o z a t a lú  k u p o ló k e m e n c é k n é l  c é ls z e r ű .  E lő n y e i .  M ű k ö ­
d é s e .  A lk a lm a z á s i  t e r ü l e t e .
Vasgyiijtős kúpotok. F o n d e r ie ,  195 3 . V I I .  9 0 . sz . 
3 5 1 8 — 3 5 2 0 . o ld .
F e lh a s z n á lá s  ( fo ly to n o s  o lv a s z tá s ,  k é n t e le n í té s .)  
K ik é p z é s .  H ő m é r s é k le tc s ö k k e n é s  f o ly to n o s  o lv a s z tá s  
e s e té n .  A lk a lm a z á s i  t e r ü l e t ü k .
R . H . Stone : O lv a s z tó té g e ly e k  é l e t t a r t a m á n a k  
m e g n ö v e lé s e .  A m . F o u n d r y m a n ,  1 9 5 3 . s z e p t . ,  5 7 — 61. 
o ld .
H a s z n o s  ú tb a ig a z í t á s o k  a  f é m o lv a s z tó té g e ly e k  
ü z e m i h a s z n á l a t á n a k  m in d e n  f á z is á r a .
B. Jones : G. g. öntöttvas gyártása nagyfrekvenciás 
kemencében. F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  195 3 . s z e p t .  10 ., 
3 1 3 — 3 1 9 . o ld .
A c é l f e lk a r b o n i z á lá s á v a l  n y e r t  b e t é t a n y a g b ó l  M g- 
N i s e g é d ö tv ö z e t t e l  é s  F e S i  b e o l t á s s a l  e l é r t  k iv á ló  e r e d ­
m é n y e k r ő l ,  k ö z t ü k  c s ö k k e n te b b  s z ív ó d á s r ó l  s z á m o l b e .
Baranov Sz. M .:  Összefüggés az acél olvasztás­
módja és tulajdonságai között. L i ty e jn o j e  p r o iz v o d ­
s z tv o ,  195 3 . 7. s z á m , jú l iu s ,  2 3 — 26 . o ld .
D i l a to m é te r e s  é s  m ik r o s z k ó p i  v i s z g á l a ta i ,  v a l a m i n t  
m e g f o n t o l á s a i  a l a p j á n  a r r a  a  k ö v e t k e z t e t é s r e  j u t ,  
h o g y  a z  a c é l  t u l a j d o n s á g a i t  e l s ő s o r b a n  a  k r i s t á ly o s o d á s i  
k ís é r ő  f e lü l e t i  j e le n s é g e k  s z a b j á k  m e g . í g y  a  f e lü le te n  
a k t í v  s z i l ik á to k k a l  m a g y a r á z z a  a  s a v a n y ú  é s  b á z ik u s  
e l já r á s s a l  e l ő á l l í t o t t  a c é l  tu l a jd o n s á g a i  k ö z ö t t i  e l t é r é s t .  
A z  a lu m ín iu m ,  m a g n é z iu m ,  b ó r ,  m o l ib d é n ,  h id r o g é n  
h a t á s á n a k  m a g y a r á z a t a .
Alumínium-adagolás hatása savanyú bélésű kis
‘ M u n k a tá rs a k  a  V a s ip a ri K u ta tó  In té z e t  Ö n tö d e i O s z tá ly á n a k  
m u n k a tá r s a i .
k o n v e r te r  a c é l r a .  F o n d e r i e ,  195 3 . V I I I .  91 . s z .,  3 5 6 9 —  
3 5 7 0 . o ld .
F r a n c i a  k í s é r l e t e k  s z e r in t  a z  A1 a d a g o lá s á t  a  
m in im u m r a  (1 5 0  g / t )  t a n á c s o s  c s ö k k e n te n i .
Csajka I .  M .:  A tempervas öntésének hőfok­
viszonyai, szövete és mechanikai tulajdonságai. L i t y e j ­
n o je  p r o iz v o d s z tv o ,  1 9 5 3 . 9. s z á m ,  s z e p te m b e r ,  2 1 — 23. 
o ld .
K e d v e z ő  h a t á s ú  a  t ú lh e v í t é s  f o k o z á s a ,  m a jd  a l a ­
c s o n y  ö n té s i  h ő m é r s é k le t ig  t ö r t é n ő  le h ű té s .  E z  k e d v e z ő  
a z  e ls ő d le g e s  s z ö v e t  k i a l a k u l á s a  s z e m p o n t j á b ó l ,  e k k o r  
u g y a n i s  f in o m ,  s z é tá g a z ó  d e n d r i t e s  s z ö v e te t  k a p u n k .
Léonard J .: Porozitás, dermedési hőköz, foszfidos 
eutektikum. F o n d e r ie ,  1953 . V I I .  90 . s z .,  3 5 1 3 — 3 5 1 7 . 
o ld .
A z  ü r e g e k  é s  p o r o z i t á s ú k  ig e n  g y a k r a n  a  m e g  n e m  
d e r m e d t  f é m  k é t  p e r ió d u s a  k ö z ö t t  k is e b b  e l le n á l lá s t  
t a l á l ó  g á z k iv á lá s  k ö v e tk e z m é n y e i .  M in é l h ip e r e u t e k t i -  
k u s a b b  a  v a s o lv a d é k ,  a n n á l  j o b b a n  k ik ü s z ö b ö lő d ik  a  
g á z o k  h a t á s a .  F o s z f o r t a r t a l o m  é s  f o s z f id - e u te k t ik u m  
h a t á s a  a z  ö n tv é n y e k  é p s é g é re ,  m e g m u n k á lh a tó s á g á r a .
2 . Formázó anyagok és eszközök
QuérutC.: A  b e lg iu m i ip a r i  m in ta k é s z í té s  a l a k u lá s a .
F o n d e r i e  B e lg e ,  1 9 5 3 . I X .  1 7 5 — 176 . o ld .
S z a k m u n k á s k é r d é s  je le n le g i  h e ly z e te .  T e r v e k  a  
l é t s z á m h iá n y o k o z t a  n e h é z s é g e k  á t h id a l á s á r a .
E . Davies, N . M atthews é s  G. Sm art : Pelletizált 
(golyósított) szurok öntödei célokra. F o u n d r y  T r .  J . ,  
195 3 . j ú l .  3 0 ., 151— 156 . o ld .
U S A -b ó l  á t v e t t  e l j á r á s ,  m e ly  n y e r s  é s  s z á r í t o t t  
f o r m á z á s h o z ,  v a l a m i n t  m a g k é s z í té s h e z  is  e lő n y ö s e n  
h a s z n á lh a tó .  N y e r s h e z  k ő s z é n l i s z t  h e l y e t t ,  a  k é t  u t ó b ­
b ih o z  b e n t o n i t t a l ,  v a g y  l i s z te s  m a g k ö tő v e l  k o m b i ­
n á lv a .  K iv á ló  h o m o k m in ő s é g e t  b i z to s í t .
Jungblu th  H .:  A  D IN  5 2 4 0 1  : „ Ö n tö d e i  f o r m a ­
h o m o k  v iz s g á la ta ,  s z a b v á n y la p  á td o lg o z á s a .  G ie s s e re i ,  
195 3 . a u g .  20 . (4 0 . é v f .) ,  4 2 1 — 4 3 3 . o ld . ,  17 . s z á m .
A z  ö n tö d e i  f o r m a h o m o k  v i z s g á l a t á n a k  f e j lő d é s e .  
A  h o m o k s z e m n a g y s á g  m e g h a t á r o z á s á t  0 ,0 7 5  ; 0 ,1 5  ;
0 ,4  ; 1 ,0  ; 1 ,5  é s  3 ,0  m m - e s  s z i t á k k a l  e g é s z í t ik  k i .
A  s z i ta e le m z é s e k  á b r á z o lá s a ,  l o g a r i tm ik u s  r e n d s z e r b e n .  
A  f in o m s á g i  s z á m  m e g h a tá r o z á s a .
E . O. Lissel é s  O. Carlsson : H o m o k v iz s g á la t  sv é d , 
n é m e t  és  a m e r ik a i  e lő ír á s o k  s z e r in t .  G ie s s e r e i ,  1953 . 
s z e p t .  3 . (40 . é v f .) ,  18 . s z á m ,  4 4 5 — 4 5 4 . o ld .
A z  e g y e s  h o m o k v iz s g á la t i  e lő í r á s o k  és  b e r e n d e z é s e k  
k ö z t i  e l té r é s  s z ü k s é g e s s é  t e s z i  e z e k  e g y s é g e s í té s é t .  A  k ü ­
lö n b ö z ő  s z a b v á n y e lő í r á s o k  a l a p j á n  m e g h a t á r o z o t t  n y o ­
m ó s z i lá r d s á g  é s  g á z á te r e s z tő k ó p e s s é g  ö s s z e h a s o n l í tá s a .  
A  s z i ta e le m z é s e k  k ié r t é k e l é s e  é s  k ü lö n b ö z ő  á b r á z o lá s a .  
A  k ö z e p e s  s z e m n a g y s á g  m e g h a t á r o z á s á r a  a lk a lm a s  
m ó d s z e r e k .
Von H . Derlon é s  C. R auh : Maghomokkeverékek 
vizsgálata. G ie s s e re i ,  1 9 5 3 . a u g u s z tu s  6. (40 . é v f .) ,  
4 0 4 — 4 0 9 . o ld . ,  16 . s z á m .
U g y a n a z  a  m a g h o m o k k e v e r é k  n y o m ó s z i lá r d s á g a  
k ü lö n b ö z ő  ü z e m b e n  v iz s g á lv a  1 5 0 % -o s  e l t é r é s t  m u t a t ,  
m íg  l a b o r a tó r i u m b a n  ez  a z  e l té r é s  3 6  é s  5 4  k g / c m 3 
k ö z ö t t  m o z o g . A  s z i lá r d s á g  i n g a d o z á s á t  a  k ö v e tk e z ő  
t é n y e z ő k  o k o z z á k  : a  k e v e r é s  id e je ,  a  n e d v e s s é g t a r t a ­
lo m  é s  a  v e le  ö s s z e fü g g ő  t é r f o g a t s ú ly ,  a  k ö tő a n y a g  
m e n n y is é g e ,  a  s z á r í t á s  h ő m é r s é k le te  é s  i d ő t a r t a m a ,  
a  m a g o k  le h ű lé s i  id e je ,  a  t e r m é s z e t e s  h o m o k  m in ő s é g i  
in g a d o z á s a .  A  s z i l á r d s á g o t  b e f o ly á s o ló  t é n y e z ő k  is m e ­
r e t é b e n  é s  p o n to s  b e t a r t á s á v a l  a  m é ré s i  p o n to s s á g  
m e g ja v u l t .
S . Davison  é s  J .  W hite : A  h ő  b e fo ly á s a  az  ö n tö d e i  
f o rm á z ó k e v e r é k e k  a g y a g já n a k  é l e t t a r t a m á r a .  F o u n d r y  
T r a d e  J o u r n a l ,  1 9 5 3 . a u g .  6. é s  2 0 .,  165— 1 74 . é s  2 3 5 —  
2 4 5 . o ld .
S z é le s k ö r ű  é s  t u d o m á n y o s a n  m e g a la p o z o t t  k í s é r ­
l e t e k ,  m e ly e k  a z  a g y a g f é le s é g e k k e l  ( k ö z tü k  b e n t o n i t t a l )  
k ö t ö t t  h o m o k f o r m á k n a k  ö n té s k o r  4 — 7 0 0 ° - ra  fe l-  
h e v ü lő  z ó n á ib a n  l e j á t s z ó d ó  m in ő s é g i  v á l to z á s o k  m e g ­
á l l a p í t á s á r a  v o n a t k o z n a k ,
Öntödei figyelő szolgálat Öntöde 1 sz. 1951/. január 2 3
3 . Formázás
Boussart F Formázóhomok tömörítése. F o n d e r ie  
B e lg e ,  1 9 5 3 . V I I — V I I I .  151— 1 53 . o ld .
T ö m ö r s é g i  f o k e l t é r é s e k  o k a i  a z  e g y e s  ö n tö d é k b e n .
R . W . Heine  é s  T . E . Barlow : Nagynyomású 
formázás. A m . F o u n d r y m a n ,  1 9 5 3 . s z e p t . ,  5 4 — 56 . o ld .
P o n to s  é s  s ím a  f e lü l e tű  ö n tv é n y e k  e lő á l l í t á s a  n a g y  
n y o m á s s a l  g y á r t o t t  h o m o k f o r m á k  s e g é ly é v e l  h i d r a u ­
l ik u s  á th ú z ó la p o s  g é p e n .
M . F . P utz : Sandsiingerek alkalmazása. Am.
F o u n d r y m a n ,  195 3 . s z e p t . ,  3 9 — 4 4 . o ld .
A  g é p e k  c é ls z e r ű  b e i k t a t á s a  a  g é p e s í t e t t  é s  v e g y e s  
p r o f i l ú  ö n tö d é k  g y á r t á s i  f o ly a m a tá b a .
H . W . Dietert : Nagypontosságú öntvények D-eljá- 
rással. A m . F o u n d r y m a n ,  195 3 . j ú l . ,  5 0 — 5 1 . o ld .
A  h é j f o r m á z á s  to v á b b f e j l e s z t é s e ,  s p e c iá l is  m a g ­
s z e k r é n y e k b e n  g y á r t o t t  é s  b e n n ü k  s z á r í t o t t  o la jo s  
k v a r o h o m o k b ó l  k é s z í t e t t  f o r m a h é j a k  ú t j á n .
D ubilrig F . W ., K aiser és H . K ühne : Anyag­
megtakarítás acélöntvényeknél höleadrt felöntések hasz­
nálatával. M e ta l lu r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik ,  1953 . 
(3) a u g u s z tu s ,  8. s z á m ,  3 2 9 — 3 3 3 . o ld .
P ljackij V. M .:  Új irányzatok a présöntés beömlő­
rendszereinek kialakításánál. L i ty e jn o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  
1953 . 8. s z á m ,  a u g u s z tu s ,  5 — -8. o ld a l .
A  k e r e s z tm e t s z e t e k  b ő v í té s e  a  f é m s u g á r  „ ü t é s é n e k “  
k ik ü s z ö b ö lé s é r e ,  „ á r a m v o n a l a s “  k ik é p z é s .  A  g y a k o r ­
l a t i  p é ld á n  b e m u t a t o t t  k i a l a k í t á s  f ő b b  s z e m p o n t j a i .
4 . Öntvénytisztítás és egészségvédelem
Novikov P . G., Gruzin V. G.: Az öntvények for­
mában való tartásának lerövidítése —  az öntödei tarta ­
lékok mozgósításának egyik eszköze. L i ty e jn o j e  p r o i z ­
v o d s z tv o ,  195 3 . 9 . s z á m ,  s z e p te m b e r ,  6— 12. o ld .
S z á m í tá s o k  a l a p j á n  m e g h a t á r o z t á k  a  h ő m é r s é k le t ­
e lo s z tá s  a l a k u l á s á t  a z  a l a k  é s  m é r e t  a l a p j á n  o s z tá ly o z o t t  
ö n t v é n y f a j t á k  s z e r in t ,  v a l a m i n t  a  m e g e n g e d h e tő  le g ­
m a g a s a b b  b o n t á s i  h ő m é r s é k le te t .  A  s z o k á s o s  2 0 0  C° 
h e l y e t t ,  s o k  e s e tb e n  4 0 0 , s ő t  6 0 0 — 700  C° b o n t á s i  h ő ­
m é r s é k le t  is  m e g e n g e d h e tő ,  e n n e k  m e g fe le lő  a l k a l m a z á ­
s á v a l  a z  e g y ik  n a g y  ö n tö d é b e n  a  k ih o z a t a l  m e g h á r o m ­
s z o r o z ó d o t t .
Hubert M .:  Köszörűgépek használata öntvény- 
tisztításnál. F o n d e r ie ,  1 9 5 3 . V I I .  90 . sz„ 3 5 0 1 — 3 5 1 2 . 
o ld .
A  s z e r z ő » a b b ó l  in d u l  k i ,  h o g y  a  tö r é s e k  8 0 % -a  a  
r o s s z  r a k t á r o z á s  é s  f e ls z e r e lé s b ő l  a d ó d ik .  M e g e lő z é s i 
r e n d s z a b á ly o k .  G é p e k  f e ls z e re lé s e .  K ö s z ö r ű k ö v e k  f a j ­
t á i .  B e á l l í t á s i  k ö v e te lm é n y e k .  E l le n ő rz é s .  A z  e g y e s  
g é p t íp u s o k h o z  v a ló  m e g fe le lő  k o r o n g t í p u s  je le n tő s é g e .
5 . Anyagm inőség (anyagvizsgálat, hőkezelés, stb.)
Antonov A . I . ,  Kantor P . I . ,  M irk in  M . Sz.:  Statisz­
tikai elemzési és ellenőrzési módszerek alkalmazása az 
öntészetben. L i ty e jn o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  195 3 . 8 . s z á m , 
a u g u s z tu s ,  2 0 — 2 4 . o ld a l
Ü z e m i e r e d m é n y e k e t  i s m e r t e t  a  m e g f ig y e lé s e k  ily -  
m ó d o n  t ö r t é n ő  f e ld o lg o z á s á r a  : v e g y e le m z é s e k ,  s z i l á r d ­
s á g ,  k e m é n y s é g ,  c s a p o lá s  h ő f o k a ,  s e le j tm e g o s z lá s ,  
f o r m a h o m o k  tu la jd o n s á g a i ,  a  s z i lá r d s á g  é s  a  k e m é n y s é g  
a  C +  S i - t a r t a l o m  f ü g g v é n y é b e n ,  a  b e t é t  ö s s z e té te le .  
A  s t a t i s z t i k a i  v iz s g á l a t  b e v e z e té s e  ó t a  a  s e l e j t  fe lé re  
c s ö k k e n t .
J .  W . Grant : Acélműkokilla anyag duzzadásának 
vizsgálata levegőn és vákuumban. F o u n d r y  T r a d e  
J o u r n a l ,  195 3 . s z e p t .  3. é s  10 ., 2 8 1 — 2 8 7 . é s  3 2 1 — 3 3 0 . 
o ld .
S z é le s k ö r ű  t a n u lm á n y  a  d u z z a d á s i  t é n y e z ő k  f e l ­
d e r í t é s é r e ,  s z ö v e t -  é s  t é r f o g a t v á l t o z á s o k  b e h a tó  v iz s ­
g á l a t á v a l .
M . Itzel : Folyékony rézötvözetek hőfokmérése.
G j u te r i e t ,  195 3 . jú l i u s ,  1 2 6 — 1 32 . o ld .
R é s z le te s  b e s z á m o ló  a  h ő e le m e k r ő l ,  m i l l iv o l t - 
m é r ő k r ő l ,  p o te n c io m é te r e k r ő l ,  a  b e m e r í tő s  p i r o m é te r e k  
a lk a lm a z á s i  le h e tő s é g é r ő l  é s  m ó d já r ó l .
Lochmann W . é s  H , M eng : A C és S egyidejű 
meghatározása Holthaus— Seuthe szerint Ströhlein-ké- 
szülékkel. M e ta l lu r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik ,  195 3 . (3) 
a u g u s z tu s ,  8. s z á m ,  3 3 6 — 3 3 7 . o ld .
K raus, R .:  Kombinált C— S meghatározás öntött­
vasban és acélban. M e ta l lu r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik ,  
1 9 5 3 . (3) a u g u s z tu s ,  8 . s z „  3 3 3 — 3 3 6 . o ld .
Portevin A .:  Öntvények repedései. F o n d e r i e  B e lg e ,  
1 9 5 3 . V I I — V I I I . ,  1 3 5 — 1 50 . o ld .
M e le g r e p e d é s e k  é s  h ő k e z e lé s i  r e p e d é s e k .  M a k r ó - 
é s  m ik r o r e p e d é s e k .  A  t é n y e z ő k ,  m e ly e k tő l  a  r e p e d é s e k  
k e le tk e z é s e  fü g g . P é ld á k  a c é l  é s  k ö n n y ű f é m  ö tv ö z e te k r e .  
Z s u g o r o d á s  é s  k r i s t á l y o s  á t a l a k u l á s  a  h ő m é r s é k le t  f ü g g ­
v é n y é b e n .  V iz s g á la to k  e r e d m é n y e i .
T . Pell— W alpole : Az öntési viszonyok befolyása 
a fém-, grafit- és hoinokformába öntött bronz-tuskók 
szívódási hibáira. F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  1953 . s z e p t .  
2 4 .,  3 8 1 — 3 8 9 . o ld .
L . H ütter : Lunkerképződés öntöttvasban. G ie s s e re i ,  
1 9 5 3 . s z e p t .  3 . (4 0 . é v f . ) ,  18 . s z á m ,  4 5 5 — 4 5 7 . o ld .
4  m m  f a lv a s t a g s á g ú ,  e g y r é s z é b e n  m e g v a s t a g í t o t t  
h a r a n g a l a k ú  ö n t v é n y  lu n k e r o s o d á s i  v i z s g á l a t a  a z t  
m u t a t t a ,  h o g y  a  lu n k e r k é p z ő d é s  a z  e u t e k t i k u s  g r a f i t  
m e n n y is é g é tő l  fü g g . A  k é r d é s e s  ö n tv é n y n é l  a  lu n k e r e s o -  
d á s t  c s a k  a k k o r  t u d t á k  e lk e r ü ln i ,  h a  a  le h ű lé s  k ö z b e n  
k e l e tk e z ő  g r a f i t  l e g a lá b b  2 ,2 %  v o l t .
R . N . P arkins  é s  A . Cowan : A formaellenállás 
befolyása homoköntvények belső feszültségére. F o u n d r y  
T r a d e  J o u r n a l ,  195 3 . jú l i u s  2 3 .,  1 0 5 — 1 1 1 . o ld .
S á r g a r é z ,  ö n t ö t t v a s  é s  y - f é m ö n tv é n y e k  f e s z ü l ts é g -  
v i s z o n y a in a k  v iz s g á l a ta ,  k ü lö n f é le  f o r m á z ó a n y a g o k  és  
s z e r k e z e t i  v i s z o n y o k  e s e té n  a  k é p l é k e n y  d e f o r m á c ió t  
v iz s g á lv a .
J .  B . K ú ra  : Vörösfém öntvények anyagának 
minősége. A m . F o u n d r y m a n ,  1 9 5 3 . a u g . ,  5 6 — 63. o ld .
A  g á z ly u k a c s o s s á g  t é n y e z ő i t ,  a  l e g k o r s z e r ű b b  v iz s ­
g á l a t i  m ó d ja i t  é s  e l h á r í t á s á t  t á r g y a l j a  k ü lö n ö s  t e k i n ­
t e t t e l  a  f o r m á z ó a n y a g r a .
L jadszk ij V. B .:  A foszfortartalmú perlites öntött­
vasak kopásállósága. L i ty e jn o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  1953 . 
8. s z á m ,  a u g u s z tu s ,  16— 17. o ld .
L a b o r a t ó r i u m i  m é r e t e k b e n  k b .  1 %  P - t a r t a l m ú ,  
(1 ,4 — 2 ,0 %  S i, 1 ,5 — 2 ,6 %  M n ) ö n t ö t t v a s a t  v iz s g á l t a k .  
M e g á l l a p í t o t t á k ,  h o g y  a  k o p á s á l ló s á g  jo b b ,  m i n t  a  P -  
n é lk ü l i ,  2%  N i - t a r t a l m ú  p e r l i t e s  ö n t ö t t v a s a k é  ; jó  a  
le m e z e s  p e r l i t  +  f o s z f i d e u t e k t i k u m  ; a z  i ly e n  ö n t ö t t v a s  
k o p á s á l l ó s á g a  m é g  jo b b ,  m i n t  a  „ 4 5 “  a c é lé .
Usakov A .  D ., Hruscseva K . M .: A gömbgrafitos 
öntöttvas kopásállósága. L i ty e jn o je  p r o iz v o d s z tv o ,  195 3 . 
7. s z á m ,  jú l i u s ,  2 1 — 2 3 . o ld .
100  k g - o s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  k é s z í t e t t  l a b o r a ­
t ó r i u m i  ö n t é s t  v é g e z te k ,  2 0 %  M g  +  8 0 %  C u  s e g é d ­
ö t v ö z e t t e l ,  m a j d  7 5 % -o s  F e S i- m a l  m ó d o s í tv a .  A  v a s  
ö s s z e té te le  : 3 ,4 6 %  C ; 2 ,4 2 %  S í ; 0 ,6 %  M n  ; 0 ,3 8 %  
P  ; 0 ,0 1 4 %  S . A  p r ó b a t e s t e k e t  k ü lö n b ö z ő  h ő k e z e lé s ­
n e k  v e t e t t é k  a l á ,  k ü lö n f é le  a l a p s z ö v e t  e lé r é s é r e .  A  k o p á s -  
á l ló s á g  a  f e r r i t t a r t a l o m m a l  f o r d í t o t t a n  a r á n y o s ,  a  p e r ­
l i t e s  v i s z o n t  jó .  F e lü l e t i  e d z é s  e r ő s e n  j a v í t j a  a  k o p á s -  
á l ló s á g o t .
Sinno tt M . J .:  A gömbszemcsés grafit hővezető ­
képessége. J o u r n a l  o f  M e ta ls ,  1 9 5 3 . 8 . s z á m , a u g u s z tu s ,  
1 0 1 6 . o ld a l
3 ,5 %  C ; 1 , 1 - 4 , 3 %  S i ; 0 ,3 — 0 ,5 %  M n  ; 0 ,0 1 0 %  
S ; 0 ,0 2 5 — 0 ,0 5 5 %  P  ; 1 ,1 2 — 1 ,3 3 %  N i  é s  k b .  0 ,0 6 %  
M g - t a r t a lm ú  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a t  v i z s g á l t a k  ö n ­
t ö t t  á l l a p o t b a n .  A  m é r é s e k e t  k é t f é le  e l j á r á s s a l  v é g e z ­
t é k .  P e r l i t e s r ő l  f e r r i t e s r e  á t t é r v e  a  v e z e tő k é p e s s é g  
n ö v e k s z ik  é s  a  S i - t a r t a l o m m a l  f o r d í t o t t a n  a r á n y o s ,  a  
g r a f i t  m e n n y is é g e  n e m  j á t s z i k  s z e r e p e t ,  k i s  m é r e te  é s  
e lo s z lá s a  v i s z o n t  ig e n  ; n e m  j a v í t j a  a  v e z e tő k é p e s s é g e t .  
A  h ő v e z e tő k ó p e s s é g  íg y  a  v iz s g á l t  a n y a g o k n á l  1 0 — 30 
s z á z a lé k k a l  k i s e b b  v o l t ,  m in t  a  s z o k á s o s  ö n t ö t t v a s a k é  
é s  t e m p e r v a s a k ó .
Levin Sz. L ., M ülko Sz. N ., Kazacskov I .  P .:  A bá- 
zikus martinkemencében gyártott karbonacél mechanikai 
tulajdonságai. L i ty e jn o je  p r o iz v o d s z tv o ,  1 9 5 3 . 8. s z á m , 
a u g u s z tu s ,  1— 4 . o ld .
A  m e le g r e p e d é k e n y s é g e t  e r ő s e n  b e f o ly á s o l já k  a  
s z e m c s e h a tá r o k o n  k iv á ló  s z e n n y e z ő d é s e k ,  e z e k  je l e n l é t e  
v i s z o n t  e r ő s e n  f ü g g  a z  a c é l  ö n té s t e c h n o ló g iá já tó l .  M e g ­
v iz s g á l ja  a  s a l a k  b á z i c i t á s á t ,  ö s s z e té te lé t ,  a z  e g y e s  
e le m e k  v é g s ő  m e n n y i s é g é t  g y a k o r i s á g i  a l a p o n .  M in é l 
t ö b b  F e O  v a n  a  v é g s ő  s a la k b a n ,  a n n á l  j o b b  a z  a c é l .  
A  v é g s ő  k a r b o n t a r t a l o m ,  a z  ö n té s i  h ő m é r s é k le t  h a t á s a .  
18  ö n té s i  t e c h n o ló g i a i  t é n y e z ő  k o r r e lá c ió s  ö s s z e fü g g é s e
24  Öntöde. I. sa. 1951,. január Öntödei figyelő szolgálat
a  s z a k í t ó s z i l á r d s á g g a l ,  f o ly á s h a t á r r a l ,  n y ú lá s s a l  é s  
k o n t r a k c ió v a l .
Schichtei в .:  M a g n é z iu m ö ty ö z e te k  h ő k e z e lé s e .  M e ­
t a l lu r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik ,  195 3 . (3) s z e p te m b e r ,  
9. s z . ,  3 9 0 — 3 9 7 . o ld .
Bastien P .:  A  h id r o g é n  h a t á s a  a z  ö n tö t tv a s r a .
Ö s s z e h a s o n l í tá s  a z  a c é l la l .  F o n d e r i e ,  1953 . I X .  92 . s z .,  
3 5 7 9 — 3 5 9 8 . o ld .
A  h id r o g é n  o ld h a tó s á g a  a z  ö n t ö t t v a s b a n .  A  d e r ­
m e d é s t  é s  l e h ű t é s t  k ís é r ő  je le n s é g e k .  A n a l i t ik a i  m ó d ­
s z e r e k  a  h id r o g é n  a c é lb a n  v a ló  m e g h a t á r o z á s á r a .  A  h i d ­
r o g é n n e k  a z  ö n t ö t t v a s b a  v a ló  b e k e r ü lé s é n e k  o k a i  : 
A  h id r o g é n  h a t á s a  a z  ö n t ö t t v a s r a .  F r a n c ia o r s z á g b a n  
je le n le g  o ly a n  ö tv ö z e te k k e l  k ís é r l e te z n e k ,  m e ly e k  a  
f ü r d ő b e n  a to m o s  h id r o g é n k i v á lá s t  id é z n e k  e lő .
Brown F . é s  H awkes F ■ : A  h id r o g é n  h a t á s a  a  
g r a í i to s o d á s r a .  F o n d e r i e ,  195 3 . V I I .  9 0 . s z .,  3 5 3 1 —  
3 5 3 3 . o ld .
A  s z e r z ő  s z e r in t  a  h id r o g é n  n e m  k é s le l t e t i  a  k a r b o n  
d i f f ú z ió já t .  D e k a r b o n i z á l á s  n é lk ü l i  g r a f i to s í t á s h o z  h a s z ­
n á l t  g á z o k .  K a r b id s ta b i l i z á ló  k í s é r l e t e k  h id r o g é n  b e f ú -  
v a t á s s a l .  A  h id r o g é n  u tó la g o s  e l t á v o l í t á s á n a k  m ó d o z a ­
t a i .
Maseré C.: M ó d o s í to t t  h ip e r e u te k t ik u s  A1— Si 
ö tv ö z e te k  é s  e z e k  sz ö v e te .  F o n d e r i e ,  195 3 . V I I I .  91 . s z .,  
3 5 5 6 — 3 5 6 3 . o ld .
A  s z ö v e t  m a x .  f i n o m s á g á t  0 ,1 %  P  b e a d á s á v a l  é r t e  
e l  a  s z e rz ő . A  N a - t a r t a l o m  n ö v e l i  a  f o ly é k o n y  ö tv ö z e t  
v i s z k o z i t á s á t  é s  á t a l a k í t j a  a  S i - k r i s t á l y a i t ,  e lő b b  d e n ­
d r i t e s ,  m a jd  g ö m b s z e r ü  a l a k ú a k k á .  A z  u t ó b b i  m ó d o s í tá s  
c s ö k k e n t i  a z  ö tv ö z e t  s z i lá r d s á g i  é r t é k e i t .
B u n in  K . P ., M alinocska Ja . N ., Fedorova Sz. A .:  
A z  a u s z te n i t - g r a f i t  e u t e k t i k u m  s z e m c s e s z e r k e z e te .L i ty e j -  
n o je  p r o iz v o d s z tv o ,  195 3 . 9. s z á m , s z e p te m b e r ,  2 5 . o ld .
M ik r o s z k ó p o s  v iz s g á l a ta ik  s z e r in t  a z  e u t e k t i k u s  
a u s z t e n i t  a l a p s z ö v e tb ő l  é s  e g y e t l e n  ö s s z e fü g g ő  e g é s z e t  
k é p e z ő ,  b á r  e r ő s e n  t a g o l t  g r a f i t z á r v á n y b ó l  á l l .
6 . Egyéb
Dewez J .  J .:  K iv á ló  m in ő s é g ű  a c é lö n tv é n y e k  g a z d a ­
s á g o s  g y á r tá s a .  F o n d e r i e  B e lg e ,  1 9 5 3 . I X . ,  1 6 0 — 166 . 
o ld .  ( F o ly t ,  k ö v .)
A z  ö n tv é n y e k  k é s z í t é s i  m ó d já t  B e lg iu m b a n  a z  
ü z e m e k  t e c h n o ló g i a i  o s z tá l y a  é s  k u t a t ó l a b o r a t ó r i u m a  
s z a b j a  m e g .  M ű k ö d é s ü k  le í r á s a .  ( Ö n tv é n y e k  a l a k j a  é s  
ö n k ö l ts é g e ,  s z e r k e s z tő k  ö n t é s z e t i  t á j é k o z o t t s á g a ,  ö n t ­
v é n y m in ő s é g ,  ö n tv é n y e l l e n ő r z é s ,  k í s é r l e t i  d a r a b ,  s tb . )
E . Piwow arsky : M i a  M e e h a n it  e l já r á s ?  G ie s s e re i ,  
195 3 . (40) jú l i u s  9 ., 14 . s z á m ,  3 5 4 — 3 5 9 . o ld .
A  m e e h a n i t  e l j á r á s  e lv e ,  h o g y  a  f e h é r  v a g y  fe le s  
ö s s z e té t e lű  f o ly é k o n y  v a s a t  ü s t a d a g o l á s s a l  s z ü r k e -  
t ö r e t ű v é  t e s z i .  A la p j a  a  p o n to s  C- é s  S i - t a r t a l o m .  A  
k u p o ló  v e z e té s e  is  e n n e k  m e g fe le lő ,  5 0 — 8 0 %  a c é l-  
h u l l a d é k o t  a d a g o ln a k ,  t o n n á n k é n t i  ü s t a d a l é k  2 ,6 — 3,5  
k g  C a S i. C s a to r n á b a  a d a g o l j á k  é s  5 p e r c  v á r a k o z á s  u t á n  
ö n te n e k .  H a t  s z i lá r d s á g i  o s z tá ly  v a n ,  21 é s  4 0  k g /m m 2 
k ö z ö t t .  K ü lö n le g e s  m in ő s é g e t  is  g y á r t a n a k  : h ő á l ló ,  
s a v á l ló ,  g ö m b g r a f i to s  s t b .  A  m e e h a n  ö n tv é n y e k  f a l ­
v a s ta g s á g - é r z é k e n y s é g e  k ic s i  é s  h e g e s z th e tő k .
N aum ann  F .:  A z  ö n tö d é k  k ih o z a t a l á n a k  n ö v e lé se . 
M e ta l lu r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik ,  1 9 5 3 . (3) a u g u s z tu s ,  
8. s z á m , 3 0 5 — 3 1 5 . o ld .  é s  195 3 . (3) s z e p te m b e r ,  9. s z á m , 
3 5 3 — 3 61 . o ld .
K rippendorf H .:  K e ll-e  tő k e  a  r a c io n a l i z á lá s h o z .
G ie s s e re i ,  1 9 5 3 . jú l i u s  9 . (4 0 . é v f .) ,  (14 . s z .) ,  3 4 9 —  
3 5 4 . o ld .
A  r a c io n a l i z á lá s  c é l ja  é s  f e l a d a t a .  A  t e r v e z é s  é s  a  
t e l j e s í tm é n y n ö v e l é s  le h e tő s é g e i  é s  s z ü k s é g e s s é g e .  A  
m u n k a e r ő ,  a  s z á l l í t á s ,  a  s z a k o s í t á s ,  a  s z e r v e z é s  é s  a  
t a p a s z t a l a t c s e r e  s z e r e p e .
B ain  C.: A z  a m e r ik a i  f é m ip a r  ú ja b b  k u t a t á s a i .
R e v u e  d e  M é ta l lu r g ie ,  1 9 5 3 . V I I I .  50 . é v f . ,  5 2 1 — 5 3 6 . 
o ld .
A z  a m e r ik a i  E g y e s ü l t  Á l la m o k  ip a r i  k u r a t á s a i n a k  
ö s s z e f o g la lá s a ,  f e j lő d é s é n e k  o k a i .  A z  e lm é le t i  m e t a l l u r ­
g ia i  k u t a t á s o k  je le n le g i  i r á n y z a t a i .
Siegfried W . é s  Eiserm ann F .:  Kutatások nehezen 
beszerezhető, fémekkel kismértékben ötvözött hőálló 
acélokkal. R e v u e  d e  M é ta l lu r g ie ,  195 3 . V I I .  50 . é v f . ,  
4 8 5 — 4 9 5 . o ld .
K ís é r l e t i  e r e d m é n y e k  1 3 % -o s  C r - t a r t a l m ú  a l a p ­
ö tv ö z e te k k e l .
M . Itzel  é s  E . O. L issell : Vasöntvények falvastag ­
sági és szilárdsági összefüggései. G j u te r i e t ,  1953 . 
a u g u s z tu s .
A z  ú j s v é d  s z a b v á n y  m e g a lk o t á s á t  m e g e lő z ő  v iz s ­
g á l a to k  i s m e r te t é s e .
Levi L . I .:  Szilícium-, valamint szilícium- és 
ólomtartalmú sárgaréz. L i ty e jn o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  1953 . 
7. s z á m ,  jú l iu s ,  2 — 6. o ld .
K ís é r l e t e i  a l a p j á n  i s m e r t e t i  a  2 — 3 %  S i- ta r ta lm ú >  
v a l a m i n t  a  2 — 3 %  S i é s  k b .  0 ,5 %  P b - t a r t a l m ú  8 0 /2 0 -a s  
s á r g a r é z  o p t im á l i s  ö tv ö z ő -  é s  s z e n n y e z ő  t a r t a l m á t ,  
m e c h a n ik a i  é s  ö n t é s z e t i ,  v a l a m i n t  s ú r ló d á s i  t u l a j d o n ­
s á g a i t .  I g e n  j ó n a k  t a l á l t a  k b .  0 ,2 — 0 ,6 %  A1 b e v i t e l é t  is . 
K b .  4 0  k g /m m 2 s z a k í t ó s z i l á r d s á g g a l  é s  2 0 %  n y ú lá s s a l  
l e h e t  s z á m o ln i  e z e k n é l  a z  ö tv ö z e te k n é l .  M e g á l l a p í t j a ,  
h o g y  a z  ö tv ö z e tb ő l  k é s z ü l t  ö n tv é n y e k  ö n k ö l t s é g e  k b .  
f e le  a  6 %  S n - t ,  6 %  Z n - t  é s  3 %  P b - t  t a r t a l m a z ó  b r o n z é ­
n a k .
J .  Taylor, Z . Stolcowiec é s  R . S . Jackson : Centri- 
fugálöntésű Ni-bronz csapágycsészék gyártási problé­
mái. F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  195 3 . a u g .  27 .
F e h é r f é m e k b e n  ö n té s k o r  f e l lé p ő  tű ly u k a c s o s s á g  
o k á n a k  f e ld e r í té s e  é s  e l h á r í t á s a  s  a  N i- b r o n z  o lv a s z tá s i  
é s  ö n té s i  k ö r ü lm é n y e in e k  m e g ja v í t á s a .
Qilde W .: Az alumíniummal való dezoxidálás 
termodinamikája. 1953. (3) a u g u s z tu s ,  8. s z á m ,  324— 
328. o ld .
Bizottsági jelentés rézalapú öntési ötvözetekről.
F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  1953 . jú l i u s  9 ., 4 3 — 4 8 . o ld .
E g y e s  h iá n y f é m e k  o k o z t a  n e h é z s é g e k  f o l y t á n  r é s z ­
l e t e s  v iz s g á l a t  t á r g y á v á  t e t t é k  a  s z a b v á n y o s í t o t t  ré z -  
ö tv ö z e t e k e t  é s  c é l s z e r ű  a lk a lm a z á s i  k ö r ü k e t  k i je lö l té k .
Rézöntés beöntött fémekkel. F o n d e r ie ,  1 9 5 3 . V I I . ,  
90 . s z . ,  3 5 2 0 — 3 5 2 2 . o ld .
A  b e ö n t ö t t  r é z c s ö v e k  m ó d s z e r é n e k  e lő n y e i .  A lk a l ­
m a z á s i  t e r ü l e t e k .
Grunberg R .:  Nyomásos öntés. L a  M é ta l lu r g ie  e t  la  
C o n s t r u c t io n  M e c h a n iq u e ,  195 3 . V I ^ . ,  85 . k ö t e t ,  
5 5 3 — 5 5 5 . o ld .  (B e fe je z ő  k ö z le m é n y ) .
A  M g  m e g m u n k á lá s ,  b e v o n ó r é te g g e l  v a ló  e l l á t á s a  
e l e k t r o l i t ik u s  ú to n .
Horosev I .  I .:  Mangános szferoidizált tempervas.
L i ty e jn o je  p r o iz v o d s z tv o ,  195 3 , 7. s z á m . ,  jú l iu s ,
2 6 — 2 9 . o ld .
A z  ö n tv é n y  n a g y s z i l á r d s á g ú ,  e lé g g é  k é p lé k e n y ,  
k o p á s á l ló ,  jó l  f o r g á c s o lh a tó ,  m é g s e m  t e r j e d t  e l  a  g y a k o r ­
l a t b a n ,  m iv e l  h i á n y o z t a k  a  t e c h n o ló g i á v a l  k a p c s o la to s  
t a p a s z t a l a t o k .  I l y e n  k í s é r l e t e k r ő l  —  f é lü z e m i  é s  l a b o r a ­
t ó r i u m i  —  s z á m o l  b e .  A z  ö n t ö t t v a s a t  d u p le x  e l já r á s s a l  
á l l í t o t t á k  e lő , m a jd  f e r r o m a n g á n n a l  ö tv ö z té k  f e l .  A  m e ­
c h a n ik a i  t u l a jd o n s á g o k  a z  ö s s z e té te l ,  s z ö v e t  é s t e m -  
p e r á lá s  f ü g g v é n y é b e n .  A z  a lu m ín iu m  jó  m ó d o s í tó e le m , 
i ly e n  e s e tb e n  g y o r s a b b a n  h a j t h a t ó  v é g r e  a  t e m p e r á l á s .
Bigard L .:  Öntőcsarnokok görgősoros, konvejoros 
és iirítőrácsos formaszállítással szakaszos üzemi öntö­
dékben. F o n d e r ie ,  1953. I X . ,  92. s z . ,  3599— 3612. o ld .
G a z d a s á g o s s á g .  T ö b b  f o r m á t  e g y ü t t e s e n  s z á l l í tó  
a l a p la p o k  h a s z n á l a t a .  S z á l l í tá s  : a) h o s s z i r á n y b a n  
g ö r g ő s o ro n ,  b) k e r e s z t i r á n y b a n  r ö g z í t e t t  t e n g e ly ű  v e z e ­
t é k e s  f u tó k e r e k e k e n .  K iü r í tő r á c s o k  s z e r k e z e te  s z á l l í t á s  
s z e m p o n t j á b ó l .  G y a k o r l a t i  p é ld á k .  E lő n y ö k  é s  h á t r á ­
n y o k .
M ehl R . é s  Van W inkle D . M .:  A martensit 
kristályszerkezete. R e v u e  d e  M é ta l lu r g ie ,  1953. V II., 
50 . é v f . ,  4 6 5 — 4 7 5 . o ld .
A  m a r t e n s i t - k é p z ő d é s  a to m -  é s  k r i s tá ly m e c h a n iz -  
m u s á n a k  le í r á s a .
Ö N T Ö D E
F e le lő s  sz e rk e sz tő  : V a jk  P é te r .  —  F e le lő s  k ia d ó  : A N e h é z ip a ri K ö n y v -  és  F o ly ó ira tk ia d ó  V á lla la t  V e z é rig a z g a tó ja  
M e g je le n ik :  2250 p l d - b a n . —  S z e rk e s z tő s é g :  V I . R u d a s  L ász ló -u . 4 5 . —  T e le fo n :  129-699 .
2239 4 /L D 0 2  - R é v a i-n y o m d a  B u d a p e s t  V , V a d á s z -u tc a  16 . (F e le lő s  v e z e tő  : N y á ry  D ezső)
Most jelent m eg!
R J A B I N Y K I J :
A kohóüzemi termelés tervezése
Ez a könyv a kohászati technikum okban „A kohászati vállalatok term elésének  
tervezése“ cím ű tantárgy tankönyve.
A  tervezés gazdasági-m űszaki alapjait és m ódszereit tárgyalja . A  felhozott minden • 
tervszám ítás, a  term elési tervtől kezdve egészen a pénzügyi tervig, egym ással ösz- 
szefü gg  és valam ely  fe ltételezett kohászati .vá lla la t egységes m űszaki-ipari pénz ­
ü gy i tervének része.
565 oldal A ra kötve 60,—  F t
E P S T E J N :
Az elektrolízis kohásza
A  könyv az alum ínium  elektrolitikus term elésére vonatkoczó -összes kérdéseket tár ­
gyalja: a  nyersanyagokat s egyéb' felhasznált anyagokat, az elektrolizáló üzem ek  
berendezéseit, a  berendezés rendeltetését és üzem eltetését, a technológiai m űveletet 
és az élenjáró m unkam ódszereket, továbbá a biztonsági berendezeséket, a  m unka  
m egszervezését és a  munkabért.
192‘ oldal Ára fűzve 18,50 F t
P A V L O V :
A nagyolvasztó el egy számítása
A  szerző a  nagyolvasztó-üzem  legfontosabb feladatával: az e legyet alkotó érc, a  
salakképEö és a  tüzelőanyag ásványi ham uja közötti ö sszefü ggések  m eghatározá ­
sának  m ódjával foglalkozik  abból a  célból, hogy a csapolandó nyersvasfajtához a  
legm egfelelőbb összetételű  sa lakot lehessen biztosítani. A  gyakorlatból v e tt konkrét 
példák m egm utatják, hogyan fejezhetők k i ezek  az összefü ggések  az elegyszám í-  
tással különböző nyers vasfajták  esetében és m ilyen m atem atikai m egoldásokat kell 
alkalm azni.
A  m unka segédkönyv m érnökök és technikusok részére, továbbá a kohászati inté ­
zetek  hallgatói szám ára is.
182 oldal Á ra kötve 20,—  F t
/
☆
B E S Z E R E Z H E T Ő K :
A N E H É Z I P A R I  K Ö N Y V E S B O L T B A N
( VII ,  L E N I N - K Ö R Ü T  7.)
m in d e n  á l l a m i  k ö n y v e s b o l tb a n  é s  a z  ü z e m i  k ö n y v p r o p a g a n d i s t á k n á l .  .
NEHÉZIPARI KÖNYV- ÉS FOLYÓIRATKIADÓ VÁLLALAT
B U D A P E S T  V, N A G Y  S Á N D O R - U T C A  6
Ár a  : 4 .— Fi
Most jelent meg!
\  '
J E G O R E N K O V :
Öntödei formázok kézikönyve
Az öntöipar technológiája három alapvető, egym ással összefüggő folyam atból áll: 
a form ák elkészítése, a kívánt ötvözetek m egolvasztása és a form ák kiöntése a 
folyékony fém m el. A kézikönyv utasításainak legnagyobb része e fontos fejezetek  
sorrendjét követi. ‘
172 oldal A ra fűzve 8,—  F t
Az acélgyártás időszerű kérdései
A Mérnöki Továbbképző Intézet acélgyártási tanfolyam án elhangzott előadásokat 
tartalm azza. Foglalkozik az acélgyártási betétanyagokkal és azok előkészítésével, 
a M artin-acélgyártás technológiájának modern irányaival, az acélgyártás frissítő  
és dezoxidáló folyam atainak fejlődési irányával, a korszerű M artin-kem encékkel, a  
m inőségi elektroacél gyártási feltételeivel, a nagyperiódusú kem encékkel és a blokk  
. ( tuskó ) öntéssel.
M é rn ö k ö k  é s  te c h n ik u s o k  r é s z é r e  k é s z ü l t .
282 oldal Á ra kötve 34,—  F t
S C H E Y  J Á N O S  :
R éztartalm á fém hu llodé kok feldolgozása
A gyakorlati útm utató ism erteti a hulladékok osztályozását, feldolgozásuk alap ­
elveit, a feldolgozó berendezéseket és az ipari betegségek elleni védelm et.
188 óldal Á ra fűzve 18,50 F t
#  '1
B E S Z E R E Z H E T Ő K :
A X E H  í: Z I P A R I  К Ö N V V E S В 0  L T В А X
( V I I . ,  L E N I N - K Ö R Ű T  7 .)
m in d e n  á l l a m i  k ö n y v e s b o l tb a n  é s  a z  ü z e m i  k ö n y v p r o p a g a n d i s t á k n á l .
N E H E Z I P A II I К 0  N Y Y - ÉS Г 0  L Y О I R A T К I A I) 0  Y A L L A I- A T
B U D A P E S T  V,  N A G Y  S Á N D O R - U T C A  6.
K O H Á S Z A T I  L A P O K
A Vasipari Kutató Intézet közleményei
A króm és bor hatása a temperöntvény minőségére*
C H A P  Ö E L E K
Э. Ч а п о :
Влияние хрома и бора на качество ковкого чугуна. 
D ip l .  I n g .  A . Chapó:
Der Einfluss von Chrom und Bor auf die Eigenschaften 
des Tempergusses.
M e c h . E n g .  A . Chapó:
The influence of boron and chromium contents on the 
properties of malleable cast iron.
T e m p e r ö n tv é n y e k  g y á r t á s a k o r  a  fő  f e l a d a t ,  h o g y  
t ö k é le t e s e n  l á g y í t o t t  ö n t v é n y e k e t  k a p j u n k  a  le g r ö v i ­
d e b b  h ő k e z e lé s i  id ő  a l a t t .  E  c é l e lé r é s é re  s z e m  e l ő t t  k e l l  
t a r t a n u n k  a  h ő k e z e lé s t  b e f o ly á s o ló  t é n y e z ő k e t  é s  a r r a  
k e l l  t ö r e k e d n ü n k ,  h o g y  a  l á g y í t á s i  p e r ió d u s  k é t  d ö n tő  
g r a f i t o s í t ó  s z a k a s z á t  c s ö k k e n ts ü k .  —  Á l ta l á n o s a n  i s ­
m e r t ,  h o g y  e  k é t  s z a k a s z  h ő v e z e té s e  n e m c s a k  a  m e g f e ­
le lő  h ő f o k o k tó l ,  a  h ő n t a r t é s i  id ő  h o s s z á tó l  é s  a  h ű té s i  
s e b e s s é g tő l ,  h a n e m  a  h ő k e z e le n d ő  a n y a g  ö s s z e té te lé tő l  
is  f ü g g .  Á l t a l á b a n  h a  a  t e m p e r v a s a n y a g  a z  ö n tv é n y e k  
k e r e s z tm e t s z e t é n e k  m e g fe lé lő  C -, S i- , M n - ,P - é s  S - t a r t a -  
lo m m a l  r e n d e lk e z ik ,  ú g y  a  k í v á n t  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k  
m e g fe le lő  —  a  g a z d a s á g o s s á g  h a t á r á n  b e lü l  m o z g ó  -—  
h ő k e z e lé s i  id ő k k e l  e l é r h e tő k .
A  t e m p e r ö n t v é n y g y á r t á s  fő  a l a p a n y a g a  : a z  a c é l ­
h u l l a d é k  a z o n b a n  t ö b b - k e v e s e b b  o ly a n  e l e m e t  is  t a r t a l ­
m a z ,  m e ly e k  a  h ő k e z e lé s  i d e j é t  k á r o s a n  b e f o ly á s o l já k ,  
m e g n ö v e l ik .  —  I ly e n  k á r o s  s z e n n y e z ő k  a  k a r b id k é p z ő  
e le m e k ,  m e ly e k  k ö z ü l  a  le g tö b b  z a v a r t  a  k r ó m  o k o z z a .  
—  A  k r ó m  a  h u l l a d é k a n y a g g a l  k e r ü l  a z  a d a g b a  é s  a z  
á l la n d ó  k ö r f o r g á s b a n  lé v ő  tö lc s é r e k b e n  é s  f e lö n t é s e k b e n  
v é g i i l is  a n n y i r a  d ú s u l ,  h o g y  a z  ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s i  
i d e j é t  j e l e n t ő s e n  m e g n ö v e l i .  •—  A  h ő k e z e lé s i  i d ő t  0 ,0 3 % -  
n á l  k i s e b b  k r ó m m e n n y is é g  n e m  b e f o ly á s o l ja ,  a  r e n d e lk e ­
z é s ü n k r e  á l ló  a c é l h u l l a d é k k a l  a z o n b a n  ö n tö d é in k  e z t  a  
h a t á r t  m á r  ö n k é n y t e le n ü l  t ú l l é p t é k .  —  T e m p e r ö n tö d é -  
i n k  t e m p e r v a s a n y a g á n a k  á t l a g o s  k r ó m t a r t a l m a  0 ,0 8 -  
0 ,1 %  k ö r ü l  m o z o g  é s  e g y e s  e s e t e k b e n  e lé r i  a  0 ,1 5 -0 ,1 7  
% - o t  is .  —  A z ö n tö d é k  e z e n  ú g y  s e g í te n e k ,  h o g y  m e g n ö ­
v e l ik  a  h ő k e z e lé s  i d e j é t  é s  a  s z ó r á s  k ö v e t k e z t é b e n  a  
lá g y í t á s b ó l  k ik e r ü lő  r id e g e b b  ö n t v é n y e k e t  m á s o d ik  
h ő k e z e lé s n e k  v e t i k  a l á .
A  k r ó m  l á g y í t á s t  k é s l e l t e t ő  h a t á s á t  é s  a n n a k  k i ­
k ü s z ö b ö lé s é t  t e m p e r ö n t v é n y e k n é l  .7. E . Rehder (3) 
v iz s g á l t a .  —  V iz s g á la ta i t  u g y a n  f e k e t e t ö r e t ű  t e m p e r  - 
ö n tv é n y e k e n  v é g e z te ,  é s  a  k ö z ö l t  v iz s g á l a to k  c s a k  a  
h ő k e z e lé s  e lső  s z a k a s z á r a  v o n a t k o z n a k ,  a  v iz s g á l a to k  
a  f e h é r t ö r e t ü  t e m p e r ö n tv é n y e k r e  is  é r v é n y e s e k .  — 
K é z e n f e k v ő  a z  a  tö r e k v é s ,  h o g y  a  k r ó m  k a r b id s t a b i l i -
* E lh a n g z o t t  a  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü le t  Ö n tö d e i 
S z a k o s z tá ly á n a k  1953. d e c e m b e r 10-i ü lé sé n .
z á ló  h a t á s á t  e l s ő s o r b a n  a  S i - t a r t a l o m  n ö v e lé s é v e l  
k ü s z ö b ö l jü k  k i .  —  E n n e k  v i z s g á l a t á r a  Rehder n é g y  
k ü lö n b ö z ő  S i - t a r t a l m ú  a n y a g b a  k ü lö n b ö z ő  k r ó m ­
m e n n y i s é g e k e t  v i t t  b e  é s  v iz s g á l t a  a  k a r b id b o m lá s  
id e jé t .  A z 1. táblázatban a  n é g y  k ü lö n b ö z ő  S i - t a r t a l m ú  
a l a p a n y a g ,  a  b e v i t t  C r - m e n n y i s é g e k  é s  a  k a r b i d b o m ­
lá s  id e je  v a n n a k  f e l t ü n t e t v e .  —  H a  a  t á b l á z a t  é r t é k e i t  
fé l  l o g a r i tm ik u s  d i a g r a m m b a  v is s z ü k  fe l ,  l á t h a t ó ,  
h o g y  k ü lö n b ö z e  S i - t a r t a l m a k n á l  a  C r - t a r t a l o m  n ö v e ­
k e d é s e  m i ly  m é r t é k b e n  n ö v e l i  a  g r a f i t o s o d á s  e lső  s z a k a ­
s z á t  (1 . á b r a ) .
1. táblázat ( J .  E .  R e h d e r  [3 ])
c % S i% M n% S% P% C r%
A  k a rb id  
bo m lás 
ide je , ó ra
0 ,9 9 0 ,0 4 7 9 ,0
2 ,5 4 0 ,9 8 0 ,2 5 0 ,0 7 6 0 ,1 2 8 0 ,0 8 9 —
0 ,9 8 0 ,1 5 8 2 8 ,0
1,17 0 ,0 5 4 6 ,8
2 ,53 1 ,16 0 ,2 5 0 ,0 7 6 0 ,1 2 8 0 ,0 8 6 8 ,5
1 Д 7 0 ,1 5 8 1 6 ,0
1 ,30 0 ,0 4 7 4 ,2 5
2 ,5 0 1,33 0 ,2 5 0 ,0 7 6 0 ,1 2 8 0 ,0 8 9 6 ,2 5
1 ,34 0 ,1 5 8 1 0 ,0 0
1 ,50 0 ,0 4 7 2 ,7 5
1,52 0 ,2 8 0 ,0 7 2 0 ,1 2 1 0 ,0 8 9 4 ,0 0
1 ,50 0 ,1 6 5 7 ,0 0
2. táblázat ( J .  E .  R e h d e r  [3])
Si%
H ő n ta r tá s i  id ő  
növekedése  % (0 ,01%  Cr)
0 ,9 1 0 ,9





1 ,6 7 ,6
A  S i - t a r t a l o m  c s ö k k e n é s é v e l  a z  e g y e n e s e k  h a j l á s ­
s z ö g e  v á l to z ik ,  a z  e g y e n e s  m e r e d e k e b b  le s z , a m i  a z t  
j e l e n t i ,  h o g y  u g y a n o l y a n  k r ó m ta r t a lo m - n ö v e k e d é s  k i ­
26 öntöde. 2. szám. 1954. február Chapó: A króm és bőr hatása
s e b b  S i - t a r t a l o m n á l  n a g y o b b  s z á z a lé k o s  id ő n ö v e k e d é s t  
j e l e n t ,  m i n t  n a g y o b b  S i - t a r t a l o m  e s e té n .  —  H a  a z  
e g y e s  S i - t a r t a lm a k h o z  t a r t o z ó  e g y e n e s e k  h a j lá s s z ö g é t  
m e g h a tá r o z z u k  é s  d ia g r a m m b a n  á b r á z o l ju k  a z  ö ssz e -
1. á b r a .  A  C r -  és S i - t a r t a l o m  h a t á s a  a  g r a f i t o s o d á s  
e l s ő  s z a k a s z á r a
t a r t o z ó  h a j lá s s z ö g e k e t  é s  S i - t a r t a l m a k a t ,  o ly a n  e g y e ­
n e s t  k a p u n k ,  m e ly  m in d e n  e g y e s  S i - t a r ta l o m h o z  t a r ­
t o z ó  h a j lá s s z ö g e t  a d j a .  —  E z e n  é r t é k e k  s z á z a lé k b a  á t ­
s z á m í tv a  a d j á k  a  2. táblázatot, m e ly b ő l  l á t h a t ó ,  h o g y
2. á b r a .  A  C r -  é s  S i - t a r t a l o m  h a tá s a ,  a  g rp a f i to s o d á s  
e ls ő  s z a k a s z á r a ,  %  - b a n
0 ,9 %  S i e s e té n  1 0 ,9 % - k a l  é s  1 ,5 %  S i e s e té n  7 ,6 % - k a l  
n ö v e k e d ik  a  k a r b id b o m lá s  id e je  0 ,0 1 %  C r - t a r t a l o m  
n ö v e k e d é s s e l .  A  t á b l á z a t  é r t é k e i t  a  2. ábra é r z é k e l t e t i .
P é ld á u l  e g y  2 ,5 %  C, 1 ,2 %  S i, é s  0 ,0 4 %  C r- 
t a r t a l m ú  a n y a g b a n  a  k a r b id b o m lá s  9 2 5 °C -o n  2 0  ó r a  
a l a t t  m e n t  v é g b e .  U g y a n e z e n  a n y a g n á l ,  h a  a  C r - t a r t a ­
l o m  0 ,0 3 % - k a l  m e g n ő , (ö ssz e s  C r =  0 ,0 7 % )  a  2 0  ó r á s  
k a r b id b o m lá s i  id ő ,  m iv e l  a  2 . t á b l á z a t b a n  1 ,2 %  Si
m e l l e t t  m in d e n  0 ,0 1 %  C r e m e lk e d é s é n e k  9 ,2 %  id ő n ö ­
v e k e d é s  fe le l  m e g , a z  a  m i  e s e tü n k b e n  3 x  9 ,2  =  2 7 ,6 % . 
E z  a z t  j e l e n t i ,  h o g y  a  2 0  ó r á s  k a r b id b o m lá s i  id ő t  2 7 % -  
k a l ,  a z a z  5 ,5  ó r á v a l  k e l l  m e g h o s s z a b b í t a n i .  —-  M iv e l 
b iz to n s á g i  o k o k b ó l  a  g y a k o r l a t b a n  a z  „ e lm é le t i “  id ő ­
n é l  m in d ig  h o s s z a b b  id ő k e t  a l k a lm a z n a k ,  a z  e lm o n d o t ­
t a k b ó l  jó l  l á t h a t ó  a  k r ó m t a r t a l o m  n ö v e k e d é s é n e k  n a g y  
b e f o ly á s a  a  k a r b id b o m lá s  id e jé r e .
I s m e r e t e s ,  h o g y  a  l á g y í t á s i  h ő f o k  n ö v e k e d é s é v e l  
a  l á g y í t á s i  id ő  c s ö k k e n .  —  A  lá g y í t á s i  h ő f o k  é s  id ő  
ö s s z e f ü g g é s é t  u g y a n c s a k  Rehder á l l a p í t o t t a  m e g  (3. 
ábra). E  d ia g r a m m  s z e r in t  m e g h a t á r o z h a t j u k  a  k a r b i d ­
b o m lá s  i d e jé t  k ü lö n b ö z ő  h ő f o k o k o n .  K ís é r l e t i l e g  a  
s z ó b a n f o rg ó  t e m p e r v a s a n y a g  é s  b e r e n d e z é s  m e l l e t t  
c s a k  e g y  p o n t o t  k e l l  m e g h a tá r o z n i .  —  P é ld á u l  m e g ­
á l l a p í t o t t u k ,  h o g y  a n y a g u n k n á l  9 5 0 °C -o n  6 %  ó r a
4 . á b r a .  A  C r -  é s  S i - t a r t a l o m ,  v a l a m i n t  a  k a r b i d b o m l á s  h ő ­
f o k á n a k  s z ü k s é g e s  n ö v e lé s e  k ö z t i  ö s s z .e fü g g é s
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a l a t t  m e n t  v é g b e  a  k a r b id b o m lá s .  H a  e z e n  a  p o n to n  
á t  p á r h u z a m o s t  h ú z u n k  a  Rehder á l t a l  m e g a d o t t  e g y e ­
n e s s e l ,  a z t  t a l á l j u k ,  h o g y  a  k a r b id b o m lá s h o z  9 2 5 °C -o n  
10  x/ 2, 9 0 0 °C -o n  p e d ig  16 ó r á r a  v a n  s z ü k s é g ü n k .  —  
A z a n y a g ö s s z e té t e l ,  f a l v a s t a g s á g  s t b .  n in c s e n e k  b e f o ­
l y á s s a l  a z  e g y e n e s  h a j lá s s z ö g é r e .
A  2 . é s  3 . á b r á k  ö s s z e h a s o n l í t á s á b ó l  m e g á l l a p í t h a tó ,  
h o g y  m i ly  m é r t é k b e n  k e l l  a  k a r b id b o m lá s  h ő f o k á t  
n ö v e ln i  a d o t t  C r - t a r t a l o m n á l .  E z e n  ö s s z e h a s o n l í t á s o k  
e r e d m é n y é t  t ü n t e t i  f e l  a  4. ábra, i t t  a z o n b a n  a  h ő f o k  
n ö v e k e d é s e k  n e m  % - o t ,  h a n e m  ° C -t j e l e n t e n e k .  
A z  e lő b b i  p é l d á t  a l a p u l  v é v e  (C 2 ,5 %  ; S i 1 ,2 %  é s  C r 
0 ,0 4 % ) ,  h a  a  k a r b id b o m lá s  9 2 5 ° C -o n  2 0  ó r a  a l a t t  m e n t  
v é g b e ,  ú g y  0 ,0 3  % -o s  k r ó m n ö v e k e d é s  (ö s sz e s  C r  t e h á t  =  
=  0 ,0 7 % )  h a t á s a  ú g y  k ü s z ö b ö lh e tő  k i ,  h o g y  a  h ő f o k o t  
k b .  1 5 °C -sz a l n ö v e l jü k ,  a z a z  925 °C  h e l y e t t  9 4 0 °C -o n  
h ő k e z e lü n k ,  h a  a  h ő k e z e lé s  i d e jé t  n e m  a k a r j u k  m e g n ö ­
v e ln i .  —  H a  e z e n  l á g y í t á s i  h ő f o k  m e l l e t t  f e l lé p  a z  ö n t v é ­
n y e k  d e f o r m á ló d á s á n a k  v e s z é ly e ,  a  k r ó m  h a t á s á n a k  
c s a k  e g y  r é s z é t  k ü s z ö b ö l jü k  k i  a  h ő f o k n a k  a  m e g e n g e ­
d e t t  m a x im u m ig  v a ló  e m e lé s é v e l ,  m á s ik  r é s z é t  p e d ig  
a  h ő n t a r t á s i  id ő  n ö v e lé s é v e l  c s ö k k e n t j ü k .
A  2. é s  4 . á b r á k b ó l  a z t  a z  e g y s z e r ű  s z a b á ly t  v o n ­
h a t j u k  le , h o g y  m inden század % krómtartalom kiegyen ­
lítéséhez a hőfokot 5°C-szál, a hőntartási időt pedig 1 0 % - 
kal kell növelni.
A  k r ó m  k a r b id s t a b i l i z á ló  h a t á s á t  e l le n s ú ly o z n i  
l e h e t  m é g  a z  ig e n  h a t á s o s a n  g r a f i t o s í t ó  s z i l íc iu m m á ]  
is .  —  N ö v e k v ő  C r - t a r t a l o m  e s e té n  a z  a d a g  S i - t a r t a l m á t  
n ö v e ln i  k e l l .  —  A  h a n g s ú ly  i t t  a z  a d a g b a n  lé v ő  S i-o n  
v a n ,  m e r t  a  c s a p o lá s k o r  a z  ü s t b e  v a g y  a  c s a to r n á b a  
a d a g o l t  F e S i  a  b e o l tó  h a t á s  k ö v e t k e z t é b e n  d u r v a  
t e m p e r s z é n - k iv á l á s h o z ,  a z  ú .  n .  m á k o s tö r e th e z  v e z e t .
Rehder m e g á l l a p í t á s a  s z e r i n t  a  2 ,5 %  C é s  1 -1 ,6 %  
S i - t a r t a l m ú  f e h é r v a s a k n á l  m in d e n  0 ,01  % -o s  C r-n ö v e -  
k e d é s  e l le n s ú ly o z á s á h o z  0 ,0 5 — 0 ,0 4 %  S i s z ü k s é g e s .
M e g je g y z e n d ő , h o g y  a  C - t a r t a l o m  n ö v e k e d é s é v e l  
a  s z i l íc iu m  g r a f i t o s í t ó  h a t á s a  c s ö k k e n  ú g y ,  h o g y  n a g y o b b  
k a r b o n - t a r t a l m a k  m e l l e t t  a  k r ó m - h a t á s  k ik ü s z ö b ö lé s é ­
h e z  n a g y o b b  S i- m e n n y is é g  s z ü k s é g e s .
H a  i s m é t  a z  e lső  p é l d á t  ( 2 ,5 %  C , 1 ,2 %  S i é s  0 ,0 4  
%  C r) n é z z ü k ,  ú g y  0 ,0 3 % - o s  C r - d ú s u lá s  k o m p e n z á lá s á ­
h o z  a  S i - t a r t a l m a t  3 x 0 , 0 5  =  0 ,1 5 % - k a l  k e l l  n ö v e ln i ,  
t e h á t  a z t  1 ,3 5 % - r a  k e l l  b e á l l í t a n i .  —  R ö g t ö n  l á t h a t ó ,  
h o g y  e z  a  m e g n ö v e k e d e t t  S i - t a r t a l o m  a  v a s t a g  k e r e s z t -  
m e t s z e t e k b e n  p r im e r  g r a f i t k i v á l á s t  o k o z h a t .  —  A z  Si- 
t a r t a l o m  n ö v e lé s é v e l  t e h á t  c s a k  n a g y o n  s z ű k  h a t á r o ­
k o n  b e lü l  m o z o g h a tu n k  és  m a x im á l i s a n  c s a k  0 ,0 2 %  
C r - t a r t a l o m  k o m p e n z á lh a tó .
A  C r - t a r t a l o m  k a r b id b o m lá s t  k é s l e l t e t ő  h a t á s á ­
n a k  k ik ü s z ö b ö lé s e ,  i l l e t v e  c s ö k k e n té s e  t e h á t  a  h ő f o k  
é s  a  S i - t a r t a l o m  v á l t o z t a t á s á v a l  é r h e tő  e l . —  E r e d e t i  
p é ld á n k h o z  v i s s z a t é r v e  ( 2 ,5 %  C, 1 ,2 %  S i, 0 ,0 4 %  C r, 
2 0  ó r a  9 2 5 ° C -o n )  t u d j u k ,  h o g y  a  h ő f o k o t  a z  ö n tv é n y e k  
e lh ú z ó d á s á n a k  v e s z é ly e  n é lk ü l  9 5 0 °C -ig  é s  a  S i - t a r t a l ­
m a t  le g f e l je b b  0 ,1 % - k a l  n ö v e l h e t j ü k .  A z  a  k é r d é s ,  h o g y  
h a  a  C r - t a r t a l o m  0 ,1 1 % - k a l  n ö v e k s z ik ,  m e n n y iv e l  k e l l  
a  h ő k e z e lé s  e lső  s z a k a s z á t  m e g h o s s z a b b í ta n i  ?
A  4. ábrából l á t h a t ó ,  h o g y  25  °C  h ő fo k n ö v e lé s s e l  
0 ,0 5 %  k r ó m o t  l e h e t  k o m p e n z á ln i ,  a  m e g e n g e d e t t  Si-
n ö v e l é s ------ =  0 ,0 2 %  C r e l im in á lá s á t  b i z t o s í t j a .  I ly -
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k é p p e n  t e h á t  0 ,0 5  -+- 0 ,0 2  =  0 ,0 7 %  C r k á r o s  h a t á s a  
k ü s z ö b ö lh e tő  k i ,  a  f e n n m a r a d t  0 ,1 1 -0 ,0 7  =  0 ,0 4 %  
C r - n a k  a  2. á b r a  s z e r in t  3 5 % -o s  id ő n ö v e k e d é s  f e le l  
m e g . —  A z  ú j  h ő n t a r t á s i  id ő  t e h á t  2 0  ó r a  +  3 5 %  =  27  
ó r a  le s z ,  a k k o r  h a  a  f e n t i  v á l t o z t a t á s o k a t  k e r e s z tü l ­
v i s s z ü k ,  e l le n k e z ő  e s e tb e n  a  s z ü k s é g e s  h ő n t a r t á s i  id ő  
1 0 0 % -k a l ,  t e h á t  2 0 - ró l 4 0  ó r á r a  n ő .
A  h ő k e z e lé s  m á s o d ik  s z a k a s z á n a k  id e jé t  a  C r - t a r ­
t a l o m  u g y a n c s a k  m e g n ö v e l i .  —  A z e d d ig  i s m e r e te s  
v iz s g á l a to k  s z e r i n t  n a g y o b b  S i - t a r t a l m a k n á l  ( 1 ,5 %  Si 
k ö r ü l )  m in d e n  0 ,01  % -o s  C r - d ú s u lá s  1 2 % - k a l  n ö v e l i  a
I I .  s z a k a s z  id e jé t ,  k i s e b b  S i - t a r t a l m a k n á l  e z  a  % -o s  
é r t é k  n a g y o b b ,  a m i  a z t  j e l e n t i ,  h o g y  a  C r  k é s l e l t e t ő  
h a t á s a  a  g r a f i to s o d á s  m á s o d ik  s z a k a s z á r a ,  a  p e r l i tb o n -  
t á s r a  m é g  n a g y o b b ,  m i n t  a z  e lső  s z a k a s z r a .
A z  e lm o n d o t t a k b ó l  l e s z ű r h e tő  g y a k o r l a t i  s z a b á ly ,  
h o g y  k b .  2,5%  C és 0,9-1,5%  Si-tartalm ú tempervas- 
anyag esetén m inden 0,01%  Cr-dúsulás a hőntartás 
idejét a S i -tartalomtól függően 11-8% -kal növeli. E n ­
n e k  c s ö k k e n té s e ,  i l l e tv e  k ik ü s z ö b ö lé s e  c é l já b ó l  m in ­
d e n  0 ,0 1 %  C r - d ú s u lá s n a k  m e g fe le lő e n  k e l l  a  h ő n t a r t á s i  
id ő t  1 0 % - k a l ,  a  h ő n t a r t á s  h ő f o k á t  5 ° C - s z a lv a g y  p e d ig  
a  S i - t a r t a l m a t  0 ,0 5 % - k a l  a z  i s m e r t e t e t t  h a t á r o k o n  
b e lü l  n ö v e ln i .
A  C r - t a r t a l o m n a k  b ú r r a l  v a ló  k o m p e n z á lá s á r ó l  
e l v é tv e  m á r  a  r é g e b b i  i r o d a lo m b a n  is  t a l á l u n k  u t a l á s o ­
k a t ,  m e ly e k  a z o n b a n  i n k á b b  c s a k  v é l e m é n y n y i lv á n í ­
t á s o k ,  m e ly e k  e g y á l t a l á b a n  n e m  t i s z t á z t á k  a  b ú r  
h a t á s á t .
A  b o r r ó l  t u d j u k ,  h o g y  e z r e d  %  n a g y s á g r e n d b e n  
k e d v e z ő e n  b e f o ly á s o l ja  a  g r a f í t o s o d á s t  é s  0 ,0 0 3 %  f e l e t t  
n a g y m é r t é k b e n  n ö v e l i  a  c s í r a k é p z ő d é s t .  A m e r ik a i  m e g ­
á l l a p í t á s  s z e r i n t  0 ,0 0 1 — 0 ,0 0 4 %  b ó r  h a t á s o s  c s í r a k é p z ő ,  
e lő s e g í t i  a  g r a f í t o s o d á s t  é s  k ie g y e n l í t i  a  0 ,1 %  C r - t a r t a ­
l o m  o k o z t a  l á g y í t á s i  n e h é z s é g e k e t .  —  A n g o l  k í s é r l e t e k  
s z e r in t  a  0 ,0 0 1 -0 ,0 1 %  b ó r  a d a g o lá s a ,  b ó r k a r b i d  a l a k ­
j á b a n  k é s l e l t e t i  a  g r a f í t o s o d á s t ,  d e  f e r r o b ó r  a l a k j á b a n  
e lő s e g í t i  a z t .  A  f e r r o b ó r  g r a f i t o s í t ó  h a t á s á t  s o k a n  a z  
ö tv ö z e t  n a g y  a l u m í n i u m t a r t a l m á n a k  t u l a j d o n í t o t t á k ,  
n e m  p e d ig  a  b o r n a k  (1, 2 ).
A  b ó r n a k  a  f e k e t e t ö r e t ű  t e m p e r ö n tv é n y e k  g r a f i to -  
s o d á s á r a  é s  s z i lá r d s á g i  v i s z o n y a i r a  g y a k o r o l t  h a t á s á t  
e g y  f r a n c i a  b i z o t t s á g  v iz s g á l t a ,  m e ly n e k  m e g á l l a p í t á ­
s a i t  Georges M artin  ( 4 ) je le n té s é b ő l  i s m e r jü k .  —  A  v iz s g á ­
l a t h o z  g y a k o r l a t i l a g  k r ó m m e n te s ,  l á n g k e m e n c é b e n  
o lv a s z t o t t ,  2 ,3 %  C ;  1 ,5 5 %  S i ;  0 ,1 4 %  S ;  0 ,0 3 4 %  C r 
ö s s z e té t e lű  a n y a g o t  á l l í t o t t a k  e lő , m e ly e t  k o k s z tü z e ­
l é s ű  té g e ly k e m e n o é b e n  i s m é t  m e g o lv a s z to t t a k  é s  e b b e  
e z r e d  %  v á l t o z t a t á s o k k a l  0 ,0 0 2 -0 ,0 3 %  b ő r t  v i t t e k  b e  
15— 1 6 % -o s  f e r r o b ó r  a l a k j á b a n .  A  p r ó b a t e s t e k  h ő k e ­
z e lé s é t  e l e k t r o m o s  k e m e n c é b e n  v é g e z té k  : a  k a r b id b o n -  
t á s t  9 3 0 °C -o n , a  p e r l i t b o n t á s t  p e d ig  7 4 0 °C -o n .
A  k a r b id b o m lá s h o z  s z ü k s é g e s  id ő  0 ,0 0 2 — 0 ,0 0 7 %  
B - t a r t a l o m i g  8 ó r a  v o l t ,  0 ,0 0 8 5 %  B - t a r t a l o m n á l  10 ó r a ,  
0 ,0 1 %  e s e té n  25  é s  0 ,0 1 3 -0 ,0 3 %  b ó r - t a r t a l o m ig  p e d ig  
96  ó r a .  —  A  p e r l i tb o m lá s h o z  s z ü k s é g e s  id ő  v i s z o n t  a  
b ó r - t a r t a l o m  n ö v e k e d é s é v e l  16 ó r á r ó l  3 ó r á r a  c s ö k k e n t .
3. táblázat
B ó r% 0,0 0,002 0,003 0,004 0,005 0,0065 0,007 0,0085 0,01 0,03
K a r b id b o m lá s ,  ó r a 8 8 8 8 8 8 8 10 25 9 6
P e r l i tb o m lá s ,  ó r a 16 12 12 — 10 6 6 4 3 3
G r a f i t c s í r á k
s z á m a / m m 2 5 2 5 2 5 2 90 120 — 130 140 170 5 6 0
G r a f i t c s í r á k
0  m m .............. 0 ,0 6 0 ,0 6 0 ,0 5 — 0 ,0 3 — — 0 ,03 0 ,0 2 0 ,01
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A  3. táblázatból l á t h a t ó ,  h o g y  a  0 ,0 0 8 %  B - n á l  
k is e b b  b é r t a r t a l o m  e s e té n  a  h ő n t a r t á s ,  a z a z  a  k a r b id -  
b o n t á s  id e je  8 ó r a  v o l t ,  a m i  e g y e n lő  a  b ó r n é lk ü l i  a n y a g  
id e jé v e l .  —  A  s z ö v e t  p e r l i t  é s  c s o m ó s  g r a f i t .  —  A  0 ,0 0 8 5  
%  -n á l  n a g y o b b  b á r - t a r t a l m ú  a n y a g o k  s z ö v e té b e n  
c e m e n t i t  t a l á l h a t ó ,  m e ly  v a ló s z ín ű le g  k o m p le x  k a r b id .  
( B ó r - v e g y ü le t  e u t e k t i k u s  c e m e n t i t t e l ) .  A  0 ,0 0 8 % - n á l  
n a g y o b b  b ó r t a r t a l m a k  t e h á t  m á r  e r ő s  k a r b id s t a b i l i z á ló  
h a t á s t  f e j t e n e k  k i .
A  k a r b id b o m lá s  id e jé r e  8, 10 , 12, 14 é s  16  ó r á t ,  m íg  a  
p e r l i t b o n t á s r a  18 , 25 , 30 , 30 , 35  é s  4 4  ó r á t  i r á n y o z tu n k  
e lő  o ly k é p p e n ,  h o g y  a  l e g r ö v id e b b  id e jű  k a r b id b o n t á s -  
n a k  k i t e t t  p á l c á k a t  a  l e g r ö v id e b b  p e r l i t b o n t á s n a k  
v e t e t t ü k  a l á  é s  íg y  8  +  18 =  26 , 35 , 42 , 4 9  é s  56  ó r á s  
h ő k e z e lé s e k e t  k a p t u n k ,  m e ly  id ő k b e n  t e r m é s z e t e s e n  
a  s z o k á s o s  f e l f ű té s i  é s  h ű t é s i  id ő k  n in c s e n e k  b e n n .  —  
A  le g jo b b  s z i lá r d s á g i  e r e d m é n y e k e t  a  0 ,0 0 2 -0 ,0 0 5 %  
b ó r t a r t a l m ú  p r ó b a p á l c á k  a d t á k  4 1 — 64 k g /m m 2 s z a k í tó -
a) Ь) C)
5. á b r a .  Ö s s z e f ü g g é s  a  b é r t a r t a l o m ,  a  c e m e n t i t b o m l á s .  a  p e r l i t b o m l á s  é s  a  g r a f i t m a g o k  s z á m a  k ö z ö t t
A  t á b l á z a t b ó l  jó l  l á t h a t ó  a  p e r l i tb o m lá s  id e jé n e k  
c s ö k k e n é s e  a  b ó r - t a r t a l o m  n ö v e k e d é s é v e l ,  a m i  ö s s z ­
h a n g b a n  v a n  a  g r a f i tm a g o k  s z á m á n a k  g y o r s  n ö v e k e d é ­
s é v e l  é s  a z o k  á t m é r ő j é n e k  c s ö k k e n é s é v e l .  —  A  g r a f i t ­
m a g o k  s z á m á n a k  n ö v e k e d é s é v e l  a  m a g o k  e g y m á s k ö z t i  
t á v o l s á g a  c s ö k k e n  é s  íg y  m e g n ő  a  d i f fú z ió - s e b e s s é g ,  
t e h á t  c s ö k k e n  a  p e r l i t b o m lá s  id e je .  —  A  m e g n ö v e ­
k e d e t t  g r a f i tm a g o k  s z á m á b ó l  t o v á b b á  k ö v e tk e z ik ,  
h o g y  a  b ó r r a l  k e z e l t  t e m p e r v a s  s z a k í t ó s z i l á r d s á g a  é s  
n y ú l á s a  k is e b b .  A  3. táblázat a d a t a i t  g r a f ik o n s z e r ű e n  
a z  5. ábra m u t a t j a .
A  b ó r  é s  k r ó m  e g y ü t t e s  h a t á s á n a k  v i z s g á l a t a  c é l ­
j á b ó l  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t b e n  is  f o ly n a k  k ís é r l e t e k ,  
m e ly e k  c é l j a  a  k r ó m  k á r o s  h a t á s á n a k  k ik ü s z ö b ö lé s e .  —  
V iz s g á l a t a i n k a t  2 ,6 -3 ,0 %  C; 0 ,9 -1 ,2 %  Si ö s s z e té t e lű  
t e m p e r v a s a n y a g o n  v é g e z tü k ,  m e ly  a n y a g b a  ü s t a d a g o ­
l á s s a l  0 ,0 1 , 0 ,0 3 , 0 ,0 6  é s  0 ,1 %  b ő r t  v i t t ü n k  b e  3 % -o s  
b o r s ó - n a g y s á g r a  t ö r t  f e r r o b ó r  a l a k j á b a n .
A  k í s é r l e t e k  n e g a t í v  e r e d m é n y t  a d t a k ,  m e r t ,  m in t  
a z  e d d ig  e l m o n d o t t a k b ó l  is  k i t ű n i k ,  a  0 ,0 0 8 5 %  B -n á l 
n a g y o b b  b ó r m e n n y i s é g e k  m á r  o ly  s t a b i l  k a r b i d o t  
k é p e z t e k ,  m e ly e t  n e m  t u d t u n k  m e g b o n ta n i .  —  A  k í s é r ­
l e t e t  m e g  k e l l e t t  i s m é te ln i ,  é s  m o s t  k i in d u l á s i  a l a p u l  
2 ,5 %  O ;  1 ,0 %  S i ;  0 ,6 %  M n  ; 0 ,2 %  S é s  0 ,0 ; 0 ,0 5  
é s  0 ,1  %  C r - t a r t a l m ú  a n y a g o t  v e t t ü n k ,  m e ly b e  ü s ta d a g o -  
lá s s a l  0 ,0 0 1  ; 0 ,0 0 3  ; 0 ,0 0 5  ; 0 ,0 0 7  é s  0 ,0 1 %  b ő r t  v i t t ü n k .  
T á j é k o z t a tó  a d a t o k  n y e r é s e  c é l já b ó l  k ü lö n b ö z ő  b ó r -  
m e n n y is é g e k k e l  k e z e l t  é s  a  k e z e l e t l e n  a l a p a n y a g o k  
p r ó b a p á l c á i t  73 ó r á s  h ő k e z e lé s n e k  v e t e t t ü k  a l á .  —  
A  3 b ó r m e n t e s  a l a p a n y a g  s z i l á r d s á g a  a  k r ó m t a r t a l o m  
n ö v e k e d é s é v e l  4 5  k g /m m 2-rő l 62  k g /m m 2- re  u g r o t t ,  
a  n y ú lá s i  é r t é k e k  v i s z o n t  e n n e k  m e g f e le lő e n  6 ,7 % - ró l  
t e l j e s e n  l e c s ö k k e n te k .  E z t  a  m ik r o v iz s g á l a to k  is  i g a ­
z o l t á k ,  m e r t  a  0 ,0 5 %  C r - t a r t a l m ú  a l a p a n y a g  t i s z t a  
p e r l i t e s  s z ö v e tű ,  m íg  a  0 ,1 %  C r - t a r t a l m ú  s z ö v e té b e n  
c e m e n t i t  is  v o l t .  —- A  b ó r r a l  k e z e l t  0 ,1 %  C r - t a r t a l m ú  
a n y a g  s z i lá r d s á g a  4 2 -5 0  k g /m m 2-re  c s ö k k e n t ,  n y ú l á s a  
p e d ig  3 - 5 %  v o l t .
A  b o r n a k  a z  e g y e s  g r a f i to s o d á s i  s z a k a s z o k  id e jé r e  
g y a k o r o l t  h a t á s á n a k  v i z s g á l a t a k o r  k ü lö n  5 lé p c s ő b e n  
v iz s g á l tu k  a z  e lső , é s  5 lé p c s ő b e n  a  m á s o d ik  s z a k a s z t .  —
s z i lá r d s á g g a l .  —  A  le g jo b b  n y ú lá s i  é r t é k e k e t  0 ,0 0 2 %  
b ó r r a l ,  10  +  2 5  =  35  ó r á s  h ő k e z e lé s s e l  é r t ü k  e l . —  (6 4 ,5  
k g /m m 2, 1 6 ,6 %  n y ú lá s ) ,  a  k ö v e tk e z ő  jó  é r t é k  12 +  3 0  =  
=  42  ó r á s  h ő k e z e lé s s e l  5 5 ,6  k g / m m 2, é s  8 ,6 %  n y ú lá s ,  
é s  16  +  4 0  ó r á v a l  52  k g /m m 2. é s  1 1 ,1 %  n y ú lá s .
A  n y á r  f o ly a m á n  a z  i n t é z e t i  v i z s g á l a to k k a l  p á r ­
h u z a m o s a n  m é g  ü z e m i  k í s é r l e t e k e t  is  v é g e z tü n k  a z  K  . M . 
Ö n tö d e g y á r b a n ,  a h o l  a  k r ó m t a r t a l o m  á t l a g o s a n  f e lu g ­
r o t t  0 ,1 % - r a ,  a m i  a  h ő n t a r t á s i  id ő t  a z  e lm o n d o t t a k  
s z e r i n t  l é n y e g e s e n  m e g n ö v e l i .  —  E z e k n é l  a  k í s é r l e t e k n é l  
u g y a n c s a k  3 % - o s  f e r r o b ó r t  h a s z n á l t u n k ,  m e ly e t  c s a p o ­
l á s k o r  a  fé lig  t e l t  ü s t b e  a d a g o l tu n k ,  é s  a z  ü s t ö t  m e g te l t e  
u t á n  jó l  á t k e v e r t ü k .  —  A  f o ly é k o n y  t e m p e r v a s a n y a g b a  
i ly k é p p e n  0 ,0 0 2  ; 0 ,0 0 2 5  ; 0 ,0 0 5  ; 0 ,0 0 8  ; 0 ,0 1 0  é s  0 ,0 1 5 %  
b ó r t  v i t t ü n k  b e .  —  M in d e n  i ly m ó d o n  k e z e l t  ü s tb ő l  
p r ó b a p á l e á k a t  é s  a  fo ly ó  g y á r t á s b ó l  f i t t i n g e k e t  ö n t ö t ­
t ü n k ,  m e ly e k e t  a z u t á n  a  k u t a t ó i n t é z e t b e n  77  ó r á s  h ő ­
k e z e lé s n e k  v e t e t t ü n k  a lá ,  e l l e n t é tb e n  a z  ü z e m i  88  ó r á s  
h ő k e z e lé s s e l .  -—  A z  R .  M . M ű v e k  a l a p a n y a g a  á t l a g  
3 ,2 %  C ; 0 ,8 5 %  S i ; 0 ,4 4 %  M n  ; 0 ,1 7 %  S, 0 ,1 2 %  P  é s  
0 ,1 %  C r  —  A  h ő k e z e lé s t  a  f e k e t e t ö r e t ű  t e m p e r ö n tv é -  
n y e k n é l  s z o k á s o s  m ó d o n  v é g e z tü k .
fi. á b r a .  K é t  b ó r m e n t e s  é s  k é t  0 ,0015%  b ó r r a l  ö t v ö z ö t t  p á l e a  
t ö r e t e  h ő k e z e lé s  u t á n
7 . á b r a .  K é t  0 ,0 0 3 %  B-; 0 ,0 0 5 %  é s  0 ,00S %  В  t a r t a l m ú  p á l e a  
t ö r e t ő  h ő k e z e lé s  u t á n
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8 . á b r a .  K é t  0.01 %  é s  k é t  0 ,0 1 5 %  B - r a l  ö tv ö z ö t t  p á l c a  t ö r e t e  
h ő k e z e lé s  u t á n
9. á b r a .  0 ,0 0 2 % -n á l k e v e s e b b  é s  0 ,003%  b ó r r a l  k e z e l t  f i t t i n g e k
A  h ő k e z e lé s b ő l  k i k e r ü l t  p r ó b a p á l c á k  t ö r e t é t  a  
(5, 7, 8. á b r á k  m u t a t j á k .  —  T i s z t á n  l á t h a t ó  a  0 ,0 0 1 5 %  
b ő r  c s e k é ly  k a r b id s t a b i l i z á ló  h a t á s a  é s  a z  e n n é l  n a g y o b b  
b é r t a r t a l m a k  f o k o z o t t a b b  g r a f i t o s í t ó  h a t á s a .  —  A  tö r e -  
t e k n e k  m e g f e le lő e n  a  9. á b r á n  u g y a n c s a k  jó l  l á t s z ik  a  
0 ,0 0 2 %  b ó r  a l a t t i  a n y a g  tö r é s i  f e lü l e t e ,  i l l e tv e  a  f i t t i n -  
g e k  r i d e g  v o l t a  ( b a lo ld a l i  d a r a b ) ,  m íg  a  k é p  j o b b o ld a ­
l á n  lé v ő  f i t t i n g ,  m e ly e t  m á r  a  0 ,0 0 3 %  b ó r r a l  k e z e l t  
ü s tb ő l  ö n t ö t t e k ,  a  l a p í t á s i  e lő í r á s n a k  m e g f e le l t .  —  A  n a ­
g y o b b  b ó r m e n n y i s é g g e l  k e z e l t  f i t t i n g e k ,  m i n t  a z  a  10. 
á b r á n  l á t h a t ó ,  u g y a n c s a k  m e g f e le l te k  a  k ö v e t e lm é n y e k ­
n e k .
10. á b r a .  N a g y o b b  b ó r m e n n y i s é g g e l  k e z e l t  f i t t i n g e k
É r d e k e s s é g  s z e m p o n t j á b ó l  b e m u t a t o k  m é g  e g y ­
n é h á n y  m ik r o f e lv é te l t ,  k ü lö n b ö z ő  k r ó m t a r t a l m ú  é s  
k ü lö n b ö z ő  b ó r m e n n y is é g g e l  k e z e l t  t e m p e r v a s a n y a g r ó l .
í g y  p é ld á u l  a  11. á b r á n  c s e p e l i  a n y a g  s z e r e p e l  
0 ,0 8 %  k r ó m m a l ,  m e ly e t  0 ,0 1 5 %  b ó r r a l  k e z e l tü n k .  —-  
A  l á g y í t á s i  id ő  66  ó r a  v o l t .  —  A  n a g y  b é r t a r t a l o m  
m i a t t  h o s s z a b b  k a r b i d b o n t á s i  s z a k a s z t  k e l l e t t  v o ln a  
a lk a lm a z n i ,  m e r t  a  p e r l i t e s  s z ö v e tb e n  m é g  k e v é s  c e m e n -  
t i t  is  t a l á l h a t ó .  —  A z a n y a g  s z a k í t ó s z i l á r d s á g a  4 0 ,9  
k g /m m 2 é s  n y ú l á s a  5 %  v o l t .
12 . á b ra
A 12. á b r a  a n y a g á b a n  0 ,0 6 %  a  k r ó m  é s  e z t  0 ,0 0 3 %  
b ó r r a l  k e z e l t ü k .  —  E r e d m é n y  <тв  =  4 2 ,1  k g / m m 2 é s  
ő3 =  6 ,6 %  —  E z e n  p r ó b a p á l c á n á l  p e r l i t e s s z é l  ( p e r l i tö v )  
k e l e t k e z e t t ,  a m i  f e k e t e t ö r e t ű  t e m p e r ö n tv é n y e k  g y á r t á ­
s a k o r ,  i l l e tv e  m e g m u n k á l á s a k o r  n e m  k ív á n a to s ,  m iv e l  
a  p e r l i t e s  ö v  n e m  h e ly e z k e d ik  e l s z a b á ly o s a n  é s  e g y e n ­
l e t e s  v a s t a g s á g b a n  a  f e r r i t e s  m a g  k ö r ü l  ú g y ,  h o g y  
e ln y o m ja  a z  e s z t e r g a k é s t .  —  A  p e r l i t e s  ö v  k e le tk e z é s e  
f e k e t e t ö r e t ű  t e m p e r ö n tv é n y e k n é l  n a g y o n  s o k  t é n y e ­
z ő r e  v e z e t h e tő  v is s z a ,  a m iv e l  a z o n b a n  i t t  n e m  k ív á n o k  
f o g la lk o z n i .
11. ábra 14. ábra
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A  13. á b r a  0 ,0 6 %  k r ó m t a r t a l m ú  a n y a g  0 ,0 0 8 %  
b ú r r a l  k e z e lv e ,  73 ó r á s  h ő k e z e lé s  u t á n .  —  a-B =  4 2 ,5  
k g /m m 2, é s  ó3 =  3 ,7 % .
A  14. á b r a  0 ,1 5 %  k r ó m t a r t a l m ú  é s  0 ,0 1 %  b o r r a l  
k e z e l t  a n y a g  s z ö v e t é t  m u t a t j a .  —  <rR =  4 0 .9 , ő . =  
=  3 ,7 % .
15. á b ra
A  15. á b r a  a n y a g á n a k  C r - t a r t a l m a  0 ,1 7 % , b ú r  
=  0 ,0 0 3 , <rB =  3 7 ,7  é s  ö3 =  7 ,4 % .
E g y ,  t e m p e r ö n tv é n y e k n é l  m á r  r e n d k ív ü l  n a g y  : 
0 ,2 6 %  k r ó m t a r t a l m ú  a n y a g  l á t h a t ó  a  16. á b r á n ,  a m e ­
l y e t  0 ,01  %  b o r r a l  k e z e l t ü n k  és  u g y a n c s a k  73 ó r á s  h ő ­
k e z e lé s  u t á n  4 8 ,3  k g /m m 2 s z i l á r d s á g o t  é s  8 ,9 %  n y ú l á s t  
a d o t t .
A z e d d ig  v é g z e t t  k í s é r l e t e k ,  é s  a z  e g y e s  s z ó r v á n y o ­
s a n  k im a g a s ló  é r t é k e k  n e m  n y ú j t a n a k  m é g  e le g e n d ő  
a l a p o t  a h h o z ,  h o g y  b e lő lü k  m e s s z e m e n ő  k ö v e t k e z t e t é ­
s e k e t  v o n ju n k  le . —  A n n y i  a z o n b a n  k e l lő  ó v a to s s á g g a l  
m e g á l l a p í t h a tó ,  h o g y  e z r e d s z á z a lé k o s  n a g y s á g r e n d b e n  
a  b ó r  g r a f i t o s í t ó ,  i l l e t v e  c s í r a k é p z ő  h a t á s a  n a g y  é s  
m iv e l  a  b ó r  k a r b id s t a b i l i z á ló ,  e z é r t  a  k a r b i d b o n t á s
s z a k a s z á t  i ly  k is  m e n n y is é g e k b e n  is  n é m ile g  m e g n ö v e l i ,  
m íg  a  p e r l i t b o n t á s i  s z a k a s z t  n a g y o b b  m é r t é k b e n  
c s ö k k e n t i .  —  M iv e l a  b ó r  a  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k e t  
k á r o s a n  b e f o ly á s o l ja ,  a z é r t  a  k r ó m m a l  s z e n n y e z e t t ,  
d e  b o r r a l  k e z e l t  f e k e t e t ö r e t ű  t e m p e r ö n tv é n y e k  s z i ­
l á r d s á g i  é r t é k e i  ( fő le g  a  n y ú lá s ) ,  v á l t o z a t l a n  h ö k e z e -
16. á b ra
lési idő m ellett, azonosak a fehértöretü  tem peröntvénye-  
k ével. —  Szövet szem pontjából 0,08-0,1%  króm tar ­
ta lom  esetén  a 0 ,003-0 ,005% -os bórkezelés lá tszik  a  
leghat ásosabbnak.
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Ф. Ш T e m  m  e p :
ПРОШЛОЕ, РАЗВИТИЕ И ЗАДАЧИ ПРОИЗВОДСТВА 
МОДЕЛЕЙ
Franz Stemmer :
Dio Vergangenheit, die Entwicklung und die Aufgaben 
der Modellherstellung
A  m in t a k é s z í t é s  a z  i p a r b a n  m é g  m a  is  c s a k  k e v é s b b é  
i s m e r t  f o g la lk o z á s  é s  ez  a z  i s m e r e t l e n s é g  a  m in t a k é s z í ­
t é s  f e j lő d é s é b e n  ig e n  s o k s z o r  k á r o s  v o l t ,  p e d ig  a  m in t a -  
k é s z i t é s  e g y ik e  a  le g ré g ib b  ip a r i  te v é k e n y s é g e k n e k .
A  m in t a k é s z í t é s  m a jd n e m  e g y id ő s  a z  ö n t é s z e t t e l .  
E r e d e t e  a  r é z k o r s z a k ig  v e z e t h e tő  v is s z a ,  a m ik o r  m é g  
a  f o r m á t  k é z z e l  k a p a r t á k  a  h o m o k b a .  A z  ö n té s n e k  e z  a  
m ó d ja  a z o n b a n  n e m  t a r t h a t o t t  s o k á ig ,  m e r t  a z  e g y ­
f o r m a  n a g y s á g ú  é s  a l a k ú  n y í lh e g y e k ,  d á r d a h e g y e k  s t b .  
a z t  b iz o n y í t j á k ,  h o g y  e z e k e t  a z  e g y f o r m a  ö n tv é n y e k e t  
m á r  v a l a m i f é le  m i n t a  f o r m á z á s á v a l  ö n t ö t t é k .
K o m o ly  f e j l ő d é s t  m u t a t  a  m in t a k é s z í t é s b e n  a  r ó m a i  
k o r b ó l  s z á r m a z ó  é s  a  N e m z e t i  M ú z e u m b a n  l á t h a t ó  
a g y a g b ó l  k é s z ü l t  f o r m a ,  m a i  n e v é n  k o k i l l a .  I l y e n  к  o k i l ­
l á k b a  ö n t ö t t é k  a b b a n  a z  id ő b e n  a z  é k s z e r e k e t ,  d í s z ­
t á r g y a k a t  é s  e g y é b  h a s z n á l a t i  c i k k e k e t .  V a ló s z ín ű n e k
* E lh a n g z o t t  a  B á n y á s z a t i  és  K o h á s z a t i  E g y e s ü le t  Ö n tö d e i 
S z a k o s z tá ly á n a k  1953. d e c e m b e r 3 -a i ü lé sén .
l á t s z ik ,  h o g y  a z  a g y a g k o k i l l á t  m á r  m i n t á r a  t ö m t é k  r á ,  
k i é g e t t é k  é s  íg y  ö n t ö t t e k  v e le .
A  m in t a k é s z í t é s r ő l  h o s s z ú  id ő n  k e r e s z tü l  n e m  m a ­
r a d t  f e n n  s e m m i a d a t .  I g e n  ré g i le í r á s o k  h í r e s  h a r a n g ­
ö n tő k r ő l ,  á g y ú ö n tő k r ő l  s z ó ln a k ,  i t t  a z o n b a n  m in t a -  
k é s z í té s r ő l  n e m  t ö r t é n i k  e m l í té s .  E n n e k  o k a  v a ló s z ín ű ­
le g  a z ,  h o g y  a m i n t  m á s  i p a r á g a k n á l  t ö b b  m ű v e l e t e t  
e g y  i p a r o s  v é g z e t t ,  p l .  a  k o c s ig y á r tó  i p a r á g b a n  a  b o g ­
n á r -  é s  k o v á c s m u n k á t ,  a z  a s z ta lo s  i p a r b a n  a z  é p ü le t - ,  
b ú t o r -  é s  e g y é b  a s z t a lo s m u n k á t ,  u g y a n íg y  a z  ö n tő  is  
m a g a  k é s z í t e t t e  a  s z á m á r a  s z ü k s é g e s  m u n k á k a t .
A  f e u d a l i z m u s b a n ,  d e  m é g  a  k a p i t a l i z m u s  k e z d e t é n  
is  ez  v o l t  a  g y a k o r l a t .  A z  i p a r  f e j lő d é s é v e l  a z u t á n  a z  
e g y e s  ip a r á g a k  k ü lö n - k i i lö n  s z a k m á k r a  t a g o z ó d ta k ,  
u g y a n íg y  a z  ö n té s z e t  is  k ü lö n v á l t  a  m in t a k é s z í t é s t ő l .  
A  k é t  s z a k m a  k ü lö n v á lá s a k o r  m in t a k é s z í t ő k  m é g  n e m  
v o l t a k ,  a s z ta lo s o k  k é s z í t e t t é k  a z  ö n tő k  s z á m á r a  s z ü k ­
s é g e s  m i n t á k a t .
E z  a  k ü lö n v á lá s  a z o n b a n  n e m  m e n t  s im á n  é s  g y o r ­
s a n ,  m e r t  m é g  h o s s z ú  id ő  m ú lv a  is  t a l á l k o z u n k  o ly a n  
e s e te k k e l ,  a m ik o r  a z  ö n tő  m i n t a  n é lk ü l  k é s z í t e t t e  el a  
f o r m á t .  M é g  a z  e lső  v i l á g h á b o r ú  u t á n  is  e g y e s  ö n tö d é k ­
b e n  e lő f o r d u l t ,  h o g y  a z  ö n tő  n é h á n y  léc  é s  d e s z k a ­
d a r a b  s e g í ts é g é v e l  m a g a  k é s z í t e t t e  el a  f o r m á t  é s  k i ­
k a p a r t a  a  h o m o k b ó l  a z t  a z  id o m o t ,  a m e ly r e  s z ü k s é g e  
v o l t .  A m é g  m a  is  h a s z n á l a to s  a l a k o z ó k  ( s a b lo n o k )  
k o n k r é t  b i z o n y í t é k a i  a n n a k ,  h o g y  v a l a m ik o r  a z  ö n tő  
m a g a  k é s z í t e t t e  a  m i n t á k a t  is ,  v a g y  a z o k a t  a z  e s z k ö ­
z ö k e t ,  a m e ly e k k e l  a  s z ü k s é g e s  f o r m á t  e l t u d t a  k é s z í t e n i .
Stemmer: A mintakészítés múltja és feladatai Öntöde. 2. szám. 1954. február 3 1
A  k la s s z ik u s  k a p i t a l i z m u s b a n  a z  i p a r  r o h a m o s a n  
f e j l ő d ö t t .  A z  a s z ta lo s o k  á l t a l  k é s z í t e t t  m i n t á k  é s  f o r ­
m á z ó  e s z k ö z ö k  n e m  f e le l t e k  m e g  a  k ö v e t e lm é n y e k n e k .  
K ü lö n  s z a k m á n a k  k e l l e t t  k i a l a k u l n i a ,  a m e ly  k iz á r ó la g  
c s a k  a  m in t á k  s z a k s z e r ű  k é s z í t é s é v e l  f o g la lk o z o t t .
E n n e k  a  k ü lö n  s z a k m á n a k  a  k i a l a k u l á s a  s e m  m e n t  
k ö n n y e n ,  m e r t  a z  a s z ta lo s s z a k m á b ó l  k e l l e t t  k iv á ln io k  
a z o k n a k  a  jó k é p e s s é g ű  a s z ta lo s o k n a k ,  a k i k  a z  ú j  s z a k ­
m u n k á s o k a t  k ik é p e z té k .
E lő s z ö r  n a g y r é s z t  m é g  s a b lo n o k a t  h a s z n á l t a k  é s  
íg y  a z  ö n tő n e k  a  f o r m a  k é s z í t é s e  s o k  m u n k á t  a d o t t .  A  
f e j lő d é s  f o ly a m á n  e g y r e  t ö b b  m i n t a  é s  e g y r e  k e v e ­
s e b b  s a b lo n  k é s z ü l t .
M a g y a r o r s z á g o n  a  m in t a k é s z í t é s  f e j lő d é s e  s z o ro s a n  
ö s s z e f ü g g  a  s z a k s z e r v e z e t i  m o z g a lo m  k i a l a k u l á s á v a l .  
M e g r a g a d o m  a z  a l k a l m a t  é s  k e g y e l e t t e l  e m lé k e z e m  m e g  
a r r ó l  a  18 h a l a d ó  s z e l le m ű  h a r c o s  m in t a a s z t a lo s r ó l ,  a k i k  
e z e l ő t t  6 0  e s z te n d ő v e l  1 8 9 3 -b a n  m e g a l a k í t o t t á k  a  
m in t a k é s z í t ő k  s z a k e g y e s ü le té t .  A  f e j l ő d é s r e  je l le m z ő ,  
h o g y  a  18 a l a p í t ó  t a g  k ö z ö t t  e k k o r  m é g  c s a k  e g y e t le n  
e g y  t a n u l t  m in t a k é s z í t ő  v o l t .  A  s z a k e g y e s ü le t  48  t a g g a l  
i n d u l t  é s  k é s ő b b  e l é r t e  a  4 5 0  f ő t .  E z  a  k is  s z a k e g y e s ü le t  
t e t t e  a z u t á n  le h e tő v é ,  h o g y  a  m in t a k é s z í t ő k  s z a k t u d á ­
s u k b a n  f e j lő d h e s s e n e k .  E g y r é s z t  a z z a l ,  h o g y  u ta z á s i  
s e g é ly t  f o ly ó s í t o t t  a  k ü l f ö ld r e  t a n u lm á n y i  c é lb ó l  u t a z ó  
m i n t a k é s z í t ő k n e k ,  t á m o g a t t a  a z  id e  é r k e z ő  k ü lf ö ld i  
m i n t a k é s z í t ő k e t ,  m á s r é s z t  a z z a l ,  h o g y  v é d t e  a  m i n t a ­
k é s z í t ő k  é r d e k e i t  a z  e g y r e  e r ő s ö d ő  k a p i t a l i s t a  t á m a d á ­
s o k k a l  s z e m b e n .  K i h a r c o l t a ,  h o g y  a  m in t a k é s z í t ő k e t  
ö n á l ló  s z a k m á n a k  i s m e r jé k  e l  é s  a  m i n t a a s z t a l o s  e l ­
n e v e z é s t  m in t a k é s z í t ő r e  h e ly e s b í t s é k .
A  s z a k e g y e s ü le t  a  m in t a k é s z í t é s  f e j le s z té s é h e z  s z a k -  
k ö n y v t á r  l é t e s í té s é v e l  é s  s z a k m a i  e lő a d á s o k  t a r t á s á v a l  
is  h o z z á j á r u l t .
A  m in t a k é s z í t é s  a z  e ls ő  v i l á g h á b o r ú  e l ő t t i  id ő b e n  
ig e n  n a g y  f e j l ő d é s t  m u t a t o t t .  A  m i n t á k  ö s s z e é p í té s e  
t ö k é l e t e s  v o l t  é s  ig e n  n a g y  g o n d o t  f o r d í t o t t a k  a r r a  is , 
h o g y  a  m i n t á k  t a r t ó s a k  le g y e n e k .  M in t  é r d e k e s s é g e t  
e m l í te m  m e g , h o g y  a  B u d a p e s t i  Á l la m i  G é p g y á r b a n  
a  m o z d o n y o k  g ő z h e n g e r é n e k  a  m i n t á i t  f e n y ő f a v á z z a l  
é s  p a l i s z a n d e r f a  b u r k o l a t t a l  k é s z í t e t t é k  e l o ly  m ó d o n ,  
h o g y  a  k ü ls ő  f e lü l e t e n  s e h o ls e m  v o l t  l á t h a t ó  a  f a  v é g e , 
h a n e m  c s a k  a  l a p j a .  E z  a  m ó d s z e r  l e h e tő v é  t e t t e  a  s z á ­
r a d á s n á l  m u ta tk o z ó  d i f f e r e n c i á k  k ik ü s z ö b ö lé s é t .  I g e n  
n a g y  m é r t é k b e n  m e g k ö n n y í t e t t e  a z  ö n tő  m u n k á j á t  
a  f o r m á n a k  k é z i j a v í t á s  n é lk ü l i  e l k é s z í té s é t .  A  p a l i s z a n ­
d e r f a  p e d ig  m á r  la k k o z á s  n é lk ü l ,  v a g y  a  la k k o z á s  le -  
k o p á s a  u t á n  s e m  s z a k í t o t t a  k i  a  f o r m á t .
E b b e n  a z  id ő b e n  m á r  t a l á l k o z u n k  f é m m in t á k k a l  is  ; 
k i s e b b  a r m a t ú r a - m i n t á k a t  f e h é r f é m b ő l  k é s z í t e t t e k  e g y  - 
s z e r ű  m ó d o n .  A  f a  a n y a m i n t á t  n a g y o b b  z s u g o r o d á s s a l  
k é s z í t e t t é k ,  a  l e ö n t ö t t  f é m m i n t á k a t  p e d ig  c s isz o ló -  
v á s z o n n a l  s im á r a  c s i s z o l t á k .  N a g y o b b  m é r e t ű  é s  t ö r é ­
k e n y  f a m i n t á k a t  v a s b ó l  l e ö n tö t t é k ,  b e l a k k o z t á k  é s  
e z z e l  a  v a s m i n t á v a l  f o r m á z t a k  to v á b b .  E z t  a  m ó d s z e r t  
o ly a n  m i n t á k n á l  a l k a lm a z t á k ,  a h b l  a  k e t t ő s  z s u g o r o d á s  
á l t a l  o k o z o t t  m é r e tc s ö k k e n é s  n e m  v o l t  b a j .  P l .  k é z i ­
k e r e k e k ,  k i s e b b  le n d k e r e k e k  s t b .
A z  e lső  v i l á g h á b o r ú  u t á n  a  m in t a k é s z i t é s b e n  n e m  
m u t a t k o z o t t  k ü lö n ö s e b b  f e j lő d é s .  A  g y á r o s o k  e g y r e  
n a g y o b b  p r o f i t é h s é g e  é s  a  k ü l f ö ld i  f a a n y a g  b e h o z a t a l á ­
n a k  n e h é z s é g e  a k a d á l y o z t a  a  t o v á b b f e j l ő d é s t .  A  m i n t á ­
k a t  o lc s ó b b a n  é s  p r im i t í v e b b e n  k e l l e t t  e lk é s z í te n i  é s  
n a g y r é s z t  h a z a i  a n y a g o k b ó l .  A z  1924  u t á n i  i p a r i  v á l s á g  
a z u t á n  m é g  jo b b a n  g á t o l t a  a  f e j l ő d é s t .
A z  a u tó -  é s  a  r e p ü lő g é p m o to r o k  g y á r t á s á v a l  i s m é t  
e l in d u l t  a  f e j lő d é s .  M e g in d u l t  a  v a s k o k i l l á k ,  a  k ü lö n b ö z ő  
f e lfo g ó  é s  m e g m u n k á ló  s z e r s z á m o k  m i n t á i n a k  a  k é s z í ­
t é s e  is . A  k o k i l l á k  k é s z í té s é h e z  m a k e t t e k e t ,  m á s o ló -  
id o m o k a t ,  a  b e f o g ó s z e r s z á m o k n á l  p e d ig  e d d ig  n e m  h a s z ­
n á l a t o s  m ó d s z e r e k e t  k e l l e t t  a l k a lm a z n i .
A  f é m m in ta k é s z í t é s  t e r é n  is  n a g y o b b  f e j lő d é s  m u ­
t a t k o z o t t .  A  f é m m i n t á k a t  m á r  n e m  e g y s z e r ű  c s is z o lá s ­
s a l ,  h a n e m  g é p i  m e g m u n k á l á s s a l  k é s z í t e t t é k .  A z  o s z t á ­
s o k a t  é s  a  k ü ls ő  f e lü l e t e k e t  e s z t e r g á l t á k  é s  m a r t á k .  
A  f é m m a g s z e k r é n y e k  k é s z í t é s é n é l  p e d ig  m o n o l i tb ó l  k é ­
s z ü l t  k o p ír o z ó  id o m o k a t  h a s z n á l t a k .
E z  a  f e j lő d é s  a z o n b a n  c s a k  e g y e s  g y á r a k b a n  m u ­
t a t k o z o t t  m e g  i ly e n  m é r t é k b e n .  A  g y á r a k  n a g y  r é s z é b e n
m e g á l l t  a  f e j lő d é s ,  a z  ig e n  e l s z a p o r o d o t t  k i s i p a r o s o k  
n a g y r é s z é n é l  p e d ig  h a t á r o z o t t  v is s z a e s é s  m u t a t k o z o t t .  
E z e k  a  k i s i p a r o s o k  k o n k u r r á l v a  t á r s a i k k a l ,  á r o n  a lu l  
v á l l a l t á k  a  m i n t á k  k é s z í t é s é t  é s  a z o k  p r im i t í v  ö ssz e -  
é p í t é s ű e k ,  e g é s z e n  s i l á n y  k iv i t e l ű e k  v o l t a k .
A  k é t  v i l á g h á b o r ú  k ö z ö t t i  i d ő b e n  a  m in t a k é s z í t ő  
m ű h e ly e k  g é p e s í té s e  t e r é n  s e m  t ö r t é n t  s e m m if é le  f e j l ő ­
d é s .  A  m ű h e ly e k  le g n a g y o b b  r é s z é b e n  m é g  a z  e lső  
h á b o r ú  e l ő t t  b e s z e r z e t t  g é p e k k e l  d o lg o z ta k .  1 9 4 4 -b e n  
a  m in t a k é s z í t ő  m ű h e ly e k  é s  m i n t a r a k t á r a k  jó r é s z e  a  
b o m b á z á s o k  k ö v e t k e z té b e n  tö n k r e m e n t .
A  f e l s z a b a d u lá s  u t á n  e b b e n  a  s z a k m á b a n  is  e d d ig  
s o h a  n e m  t a p a s z t a l t  f e j lő d é s  in d u l t  m e g . E z  a  f e j lő d é s  
a z o n b a n  i n k á b b  m e n n y is é g i ,  m in t  t e c h n ik a i  é s  m in ő s é g i  
f e j lő d é s .  A  m in t a k é s z i t ő k  é p p e n  ú g y ,  m in t  m á s  s z a k m á k  
d o lg o z ó i, n a g y m é r t é k b e n  m e g n ö v e l t é k  a  t e r m e lé s ü k e t .  
E h h e z  a z o n b a n  ú g y s z ó lv á n  s e m m if é le  s e g í t s é g e t  n e m  
k a p t a k .  A  m in t a k é s z i t ő  m ű h e ly e k  g é p p a r k j a  e g y - k é t  
n a g y  v á l l a l a t  k iv é te l é v e l  n e m  n ö v e k e d e t t ,  n e m  k o r ­
s z e r ű s ö d ö t t  é s  a  le g tö b b  h e ly e n  m é g  m a  is  3 0 — 4 0  é v e s  
e l a v u l t  g é p e k k e l  d o lg o z n a k ,  d e  a  b e s z e r z e t t  ú j  g é p e k  
k ö z ö t t  is  a k a d  r o s s z .
A  m in t a k é s z í t ő k  n e m  k a p t a k  tu d o m á n y o s  s e g í t ­
s é g e t  s e m . E n n e k  o k a  a z ,  h o g y  ez  a  s z a k m a  tu d o m á n y o s  
k ö r ö k b e n  ú g y s z ó lv á n  i s m e r e t l e n  é s  íg y  n e m  is  k a p h a t ­
t a k  s e g í t s é g e t .  F a te c h n o ló g i á v a l  é s  a z  a s z t a lo s ip a r r a l  
f o g la lk o z n a k  u g y a n  tu d o m á n y o s  v o n a lo n ,  d e  a  m i n t a ­
k é s z í t é s b e n  a z  e z i r á n y ú  tu d o m á n y o s  s e g í t s é g  e g é s z e n  
m in im á l i s a n  é r v é n y e s ü l .  E n n e k  a  s z a k m á n a k  a  n e h é z ­
s é g e i  n e m  a  f a a n y a g g a l  v a ló  m u n k á b a n ,  e n y v e z é s b e n  
s t b . - b e n  m u t a t k o z n a k  m e g , h a n e m  ö n tö d e i  v o n a t k o z á s ­
b a n  é s  e z é r t  h e l y t e l e n  a z  a z  e lg o n d o lá s ,  h o g y  a  m i n t a ­
k é s z í t ő k  a  F a i p a r i  T u d o m á n y o s  E g y e s ü l e th e z  t a r t o z ­
z a n a k ,  m e r t  o n n a n  n e m  k a p h a t j á k  m e g  a z t  a  s z ü k s é g e s  
s e g í t s é g e t ,  a m i r e  s z ü k s é g ü k  v a n .  A  h e ly e s  e lg o n d o lá s  
a z  ö n tö d e i  s z a k o s z tá ly h o z  v a ló  t a r t o z á s ,  m e r t  a  m i n t a  
k é s z í t ő k n e k  é p p e n  a z  ö n tö d é k k e l  k e l l  a  le g s z o r o s a b b  
k a p c s o l a t o t  f e lv e n n i ,  h i s z e n  a  k é t  s z a k m a  e g y m á s tó l  
e l v á l a s z t h a t a t l a n  é s  a  m in t a k é s z í t é s b e n  e g y r e  s ú ly o s a b ­
b a n  m u ta tk o z ó  h iá n y o s s á g o k a t  c s a k  a  k é t  s z a k m a  jo b b  
e g y ü t tm ű k ö d é s é v e l  l e h e t  k ik ü s z ö b ö ln i .
E  s z a k m á v a l  s z e m b e n  a  m e g  n e m  é r t é s  a z  e g é sz  
v o n a lo n  m e g m u ta tk o z i k ,  b e r u h á z á s o k n á l ,  b e s z e r z é s e k ­
n é l ,  a n y a g e l l á t á s n á l  é s  e g y é b  v o n a lo n .
A  m in t a k é s z í t ő k n e k  n in c s e n  s z a k k ö n y v ü k .  K é s z ü l t  
u g y a n  e g y  k ö n y v ,  k i  is  a d t á k ,  d e  k é n y t e l e n e k  v o l t a k  a  
k ö n y v  n y o m t a t á s á t  b e s z ü n t e tn i ,  m e r t  a b b a n  a z  e g y s z e r ­
e g y tő l  k e z d v e  m in d e n  b e n n e  v o l t ,  c s a k  é p p e n  a  m i n t a ­
k é s z í t é s r ő l  n a g y o n  k e v é s .
A m intakészitők feladatai
M in d e n  ö n tö d e i  s z a k e m b e r  t u d j a  a z t ,  h o g y  a  m i n t a ­
k é s z í t é s  m a i  á l l á s a  n e m  fe le l  m e g  a  s z o c ia l iz m u s  é p í té s e  
k i t ű z ö t t  f e l a d a t a i n a k  é s  a z  ö n tö d é k  k ö v e te lm é n y e in e k .  
A  m a  k é s z ü lő  m i n t á k  le g n a g y o b b  r é s z e  n e m  s e g í t i  a z  
ö n t ő t  a  tö b b t e r m e lé s b e n ,  h a n e m  n y u g o d t a n  e lm o n d ­
h a t j u k ,  h o g y  h á t r á l t a t j a .  E n n e k  a z  o k a ,  h o g y  s e m  a  
m in t a k é s z í t ő k ,  s e m  a  g y á r a k  v e z e tő i  n e m  é r t i k  m e g  
a z t ,  h o g y  a  m i n t a k é s z í t é s  a  k i i n d u l ó p o n t j a  a  g é p g y á r ­
t á s n a k ,  k o r m á n y u n k  p r o g r a m m já n a k  h e ly e s  v é g r e h a j ­
t á s á b a n  p e d ig  a  k ö n n y ű ip a r  f e j l e s z té s é n e k  e l e n g e d h e t e t ­
l e n ü l  s z ü k s é g e s  e s z k ö z e .  N e m c s a k  a  k ö n n y ű ip a r  f e j l e s z ­
t é s é h e z  s z ü k s é g e s  g é p e k ,  d e  a  t e r m e le n d ő  k ö z s z ü k s é g le t i  
c ik k e k  g y á r t á s á n á l  o ly a n  m i n t á k r a  v a n  s z ü k s é g ,  a m e ­
l y e k n e k  s e g í ts é g é v e l  a z  ö n tö d é k  e z t  a  p r o g r a m m o t  v é g r e  
is  t u d j á k  h a j t a n i .  I d e  t a r t o z n a k  a  m e z ő g a z d a s á g  g é p e ­
s í t é s é h e z  s z ü k s é g e s  m i n t á k  is .
E z é r t  s ü r g ő s  é s  f o n to s  a  m in t a k é s z í t é s  te c h n o ló g i á ­
j á n a k  m e g ja v í t á s a .  A  m i n t á k  ö s s z e é p í té s e ,  k iv i t e le z é s e ,  
m é r e th ű s é g e ,  p o n to s s á g a  é s  k e l lő  f e l s z e r s z á m o z á s a  o ly a n  
le g y e n ,  h o g y  a z  ö n tő  m u n k á j á t  a  l e h e tő  l e g n a g y o b b  m é r ­
t é k b e n  m e g k ö n n y í t s e .  B e  k e l l  v e z e tn i  a  h e ly e s  t a k a r é k o s ­
k o d á s t .  N e  ú g y  t a k a r é k o s k o d j u n k ,  h o g y  a  m in t a k é s z í ­
t é s n é l  a  s t a t i k a i l a g  s z ü k s é g e s  m é r e t ű  a n y a g  h e l y e t t  v é ­
k o n y a b b  a n y a g o t  h a s z n á l j u n k ,  a  m i n t á t  n e m  é p í t j ü k  
ö ssz e  s z a k s z e r ű e n ,  n e m  h a s z n á lu n k  s z e g e k e t  é s  c s a v a r o ­
k a t ,  h a n e m  e l s ő s o r b a n  a z  a n y a g g a l  a  s z ü k s é g e s  d a r a b o k  
k i s z a b á s á n á l  t a k a r é k o s k o d j u n k .  K is e b b  m i n t á k a t  h u l l a ­
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d é k a n y a g b ó l  k é s z í t s ü n k ,  a  h o z z á  s z ü k s é g e s  f a a n y a g o t  
n e  e g é sz  s z á l  d e s z k á b ó l  v á g j u k  le .  A z  e g y é b  a n y a g o k k a l  
v a ló  t a k a r é k o s k o d á s  h e ly e s  e lv e  a z ,  h a  ú g y  t a k a r é k o s ­
k o d u n k ,  h o g y  f e le s le g e s e n  n e m  p o c s é k o l ju k ,  d e  a  s z ü k ­
s é g e s  a n y a g o t  m in d e n  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  f e lh a s z n á l ­
j u k .  A  h e l y t e l e n  t a k a r é k o s k o d á s  m e g b o s s z u l ja  m a g á t  
é s  a z  ö n tö d é k b e n  o k o z  k á r o k a t .
D ö n tő e n  f ig y e le m b e  k e l l  v e n n i  a z t ,  h o g y  a m inta- 
készítők jó m unká ja  az öntöde termelésén keresztül mér ­
hető le helyesen. K ü lö n  f e lm é r n i  a  m i n t a k é s z í t ő  jó  m u n ­
k á j á t  h e l y te l e n ,  m e r t  a z  i ly e n  m é r é s  c s a k  e g y o ld a lú  
e r e d m é n y r e  v e z e t .  P l .  e g y  é s  u g y a n a z o n  m u n k á n á l  a  
m in t a k é s z í t ő  k é t s z á z  s z á z a lé k o t  t e l j e s í t e t t ,  d e  a z  ö n tő  
u g y a n a z o n  a  m u n k á n  c s a k  8 0 % - o t  t u d o t t  e l é r n i .  E b b e n  
a z  e s e tb e n  a  m in t a k é s z í t ő  „ j ó “  m u n k á t  v é g z e t t  é s  a z  
ö n tő  „ r o s s z a t “ . A  v a ló s á g  a z o n b a n  a z ,  h o g y  a  m in t a -  
k é s z í t ő  v é g z e t t  r o s s z  m u n k á t ,  m e r t  h a  a  m i n t a  s z a k ­
s z e r ű e n  k é s z ü l ,  h o g y  a z  ö n tő  m u n k á j á t  m e g k ö n n y í t s e ,  
a k k o r  a z  ö n tő  is  m a g a s a b b  t e l j e s í t é s t  t u d o t t  v o ln a  e l ­
é r n i .  N é p g a z d a s á g u n k n a k  a z  a  f o n to s ,  h o g y  a  g y á r a in k  
m in é l  t ö b b ,  é s  m in é l  j o b b  ö n t v é n y t  k a p j a n a k ,  e z t  a  c é l t  
k e l l  a  m i n t a k é s z í t ő k n e k  e l s ő s o r b a n  s z e m  e l ő t t  t a r ­
t a n i u k .
A  h ib á k  k ik ü s z ö b ö lé s é r e  s z o r o s a b b r a  k e l l  v o n n u n k  
a z  ö n tö d e i  é s  m in t a k é s z í t ő  g y á r t á s t e r v e z é s  k ö z ö t t i  
e g y ü t tm ű k ö d é s t ,  m e g  k e l l  j a v í t a n i  a  m in t a k é s z í t ő  M E O  
m u n k á j á t .  A  M E O - n a k  s e m m if é le  e n g e d m é n y t  n e m  s z a ­
b a d  t e n n i e  a  p o n to s s á g ,  a  m é r e th ű s é g ,  a  s z a k s z e r ű  k i ­
v i te le z é s ,  a z  ö s s z e é p í té s  é s  a  g y á r t á s t e r v e k  s z ig o r ú  b e ­
t a r t á s a  t e r é n .
A  f a a n y a g e l l á t á s  t e r é n  m u t a t k o z ó  h iá n y o s s á g o k a t  
is  m e g  k e l l  s z ü n t e t n i .  M e g fe le lő  m in ő s é g ű  é s  m e n n y is é g ű
f a a n y a g o t  k e l l  a  m in t a k é s z í t ő  m ű h e ly e k  s z á m á r a  b i z t o ­
s í t a n i ,  d e  e z e n  t ú lm e n ő e n  m e g fe le lő  f a a n y a g t a r t a l é k r ó l  
is  k e l l  g o n d o s k o d n i .  G o n d o s k o d n i  k e l l  k o r s z e r ű  g é p e k r ő l ,  
jó m in ő s é g ű  s z e r s z á m o k r ó l  é s  m e g fe le lő  m é r ő e s z k ö ­
z ö k rő l .
M e g fe le lő  s z a k k ö n y v e t  k e l l  k i a d n i ,  h o z z á é r tő  s z a k ­
e m b e r e k  b e v o n á s á v a l ,  m e r t  a  t a n u l ó k n a k  é s  a z  á tk é p z ő -  
s ö k n e k  e r r e  a  s z a k k ö n y v r e ,  t e k i n t e t t e l  a  t a n u l á s i  id ő  
r ö v id s é g é r e ,  ig e n  n a g y  s z ü k s é g ü k  v a n .
A  tu d o m á n y o s  k ö r ö k  s e g í ts é g e  a  m in t a k é s z í t ő k  
s z á m á r a  is  é p p e n  o ly a n  n é l k ü lö z h e te t l e n ,  m in t  m á s  s z a k ­
m á b a n .  E h h e z  a  s e g í t s é g n y ú j t á s h o z  a z o n b a n  a z  is  s z ü k ­
s é g e s  l e n n e ,  h o g y  a  m é r n ö k k é p z é s  t e r é n  t ö b b e t  f o g la l ­
k o z z a n a k  a  m in t a k é s z í t é s s e l .  I t t  e l s ő s o r b a n  m a g á n a k  
a  m in t a k é s z í t é s n e k  a z  i s m e r t e t é s é t  t a r t o m  s z ü k s é g e s ­
n e k ,  d e  n e m  u to ls ó  s o r b a n  a  f o r m á z á s  i s m e r t e t é s é t ,  s z o ­
r o s  ö s s z e f ü g g é s b e n  a z  ö n tv é n y e k  k o n s t r u k c i ó j á n a k  k é r ­
d é s é v e l .
V é g ü l a  f é m m in t a  k é s z í t é s é n é l  m u ta tk o z ó  n e h é z ­
s é g e k e t  é s  s z ű k  k e r e s z tm e t s z e t e t  k e l l  le k ü z d e n i .  A  k ö z -  
s z ü k s é g le t  k ie lé g í té s é r e  s z o lg á ló  t ö m e g c ik k e k  g y á r t á s á ­
n á l  e z e k  a  n e h é z s é g e k  m é g  f o k o z o t t a b b  m é r t é k b e n  f o g ­
n a k  m e g m u ta tk o z n i .  O ly a n  f é m m i n t á k a t ,  f o r m á z ó  b e ­
r e n d e z é s e k e t ,  k o k i l l á k a t  k e l l  k é s z í t e n i ,  a m e ly e k n e k  s e ­
g í t s é g é v e l  e z t  a  n a g y  f e l a d a t o t  m e g  l e h e t  o ld a n i .  A  h é j -  
f o r m á z á s h o z  s z ü k s é g e s  f ű t h e t ő  f é m m in t á k  is  n a g y  f e l ­
a d a t o t  r ó n a k  a  m i n t a k é s z í t ő k r e .  A  m in t a k é s z í t ő k n e k  
m in d e n  t u d á s u k a t  a r r a  k e l l  f o r d í t a n io k ,  h o g y  t ö b b  é s  
j o b b  m u n k á v a l ,  m in d e n  t e h e t s é g ü k k e l  a  s z o c ia l iz m u s  
é p í t é s é t  s z o lg á l já k .  P á r t u n k  é s  K o r m á n y u n k  p r o g r a m m -  
j á n a k  s ik e r e s  v é g r e h a j t á s á b a n  a k t í v a n  k iv e g y é k  a  r é ­
s z ü k e t .
Karbon vagy szén ?*
A  „ K o h á s z a t i  L a p o k "  „ Ö n t ö d e "  c ím ű  r é s z é n e k  
1 9 6 2 . é v i  6. (1 1 5 — 116 . la p ) ,  7. (1 6 7 — 168 . la p ) ,  8. 
(1 8 8 — 189 . la p ) ,  12. (2 8 6 — 2 8 8 . la p )  é s  195 3 . é v i  1. 
(23-— 24 . la p )  s z á m a ib a n  f e n t i  c ím e n  tö b b e n  f o g la l ­
k o z t a k  a z z a l ,  h o g y  a  s z a k i r o d a lo m b a n  a  karbon v a g y  
szén e ln e v e z é s  k ö z ü l  m e ly ik  h a s z n á l a t a  h e ly e s .
A  k é r d é s  e ld ö n té s e  é s  a z  e g y ö n t e t ű  h a s z n á l a t  é r d e ­
k é b e n  a  M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  M ű s z a k i  T u d o ­
m á n y o k  O s z tá ly a  m e g k e r e s t e  a z  A k a d é m ia  N y e lv t u d o ­
m á n y i  I n t é z e t é t ,  a h o n n a n  Soltész K ata linnak, a z  I n t é ­
z e t  m u n k a t á r s á n a k ,  m i n t  e l ő a d ó n a k ,  m u n k á j a k é p p e n  
a z  a l á b b i  v á l a s z t  k a p t a  :
„ A  szén-karbon v i t á v a l  k a p c s o la to s  k é r d é s ü k r e  a  
k ö v e tk e z ő k b e n  v á la s z o lu n k  :
A  k é m ia i  e le m e k  k ö z ü l  c s a k  n é h á n y n a k  v a n  m a g y a r  
n e v e ,  a z o k n a k ,  a m e ly e k e t  a z  e m b e r  á s v á n y o k b a n  
ő s id ő k tő l  f o g v a  i s m e r  é s  h a s z n á l  : a  vasnak, réznek, 
ólomnak, aranynak, ezüstnek, kénnek, íg y  a  szénnek is .  
U g y a n íg y  v a n  ez  m á s  n y e lv e k b e n  is  : a  v a s  p l .  o r o s z u l  
железо, n é m e tü l  Eisen, a n g o lu l  iron, f r a n c iá u l  fer, a  
r é z  медь K upfer, copper, cuivre, a z  ó lo m  свинец, Blei, 
lead, plomb s t b .  A  tu d o m á n y  k é s ő b b i  f e j lő d é s e  s o r á n  
m e g is m e r t  e l e m e k n e k  a  tu d ó s o k  a d t a k  n e m z e tk ö z i  
h a s z n á l a t r a  s z á n t  g ö r ö g - la t in  n e v e t ,  p l .  oxigén, hidrogén, 
a lum ín ium  ; e z e k n e k  e g y  r é s z é t  e g y e s  n é p e k  e s e t e n ­
k é n t  s z ó  s z e r i n t  l e f o r d í t o t t á k  s a j á t  n y e lv ü k r e ,  íg y  l e t t  
a z  o x ig é n  o r o s z u l  кислород, n é m e tü l  Sauerstoff, a  
h id r o g é n  водород, i l l e tv e  Wasserstoff. A  m a g y a r b a n  
is  k í s é r l e t e z t e k  a  k é m ia i  e le m e k  n e v é n e k  m e g m a g y a r o -  
s í t á s á v a l ,  d e  a z  élenyt, köményt é s  t á r s a i t  c s a k  a  higany  
é s  a  horgany é l t e  t ú l .  A  t ö b b i  e l e m n e k  is  m i  v á l t o z a t ­
l a n u l  n e m z e tk ö z i  n e v é t  h a s z n á l ju k .
T e r m é s z e te s e n ,  m ik o r  a z  e m b e r is é g  m e g is m e r te  a  
s z e n e t ,  v a s a t ,  r e z e t ,  n e m  t u d t a ,  h o g y  e z e k  e le m e k , 
a  s z ó  m a i  t e r m é s z e t t u d o m á n y o s  é r t e lm é b e n .  ( Z á r ó ­
j e l b e n  j e g y e z z ü k  m e g ,  h o g y  é p p e n  a  szén s z ó  r é g i  
n y e l v ü n k b e n  t ü z e t ,  p a r a z s a t  j e l e n t e t t ,  1. N y e l v t ö r t é ­
n e t i  S z ó tá r . )  É v e z r e d e s  t a p a s z t a l á s  é s  k u t a t á s  s o r á n  
j u t o t t  e l  a z  e le m  fo g a lm á h o z  é s  e k k o r  e z e k n e k  a z
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ő s id ő k  ó t a  i s m e r t  á s v á n y o k n a k  n e v é t  e g y s z e r ű e n  
á t v i t t e  m a g á r a  a z  e le m r e ,  a m e ly  a  s z ó b a n f o r g ó  a n y a ­
g o k a t  le g n a g y o b b  t ö m e g é b e n  —  d e  a  g y a k o r l a tb a n  
s z in te  s o h a s e m  v e g y t i s z t á n  —  a l k o t j a .  N e m c s a k  a  
t ü z e lő a n y a g n a k  h a s z n á l t  s z é n  n e m  a z o n o s  a z  e le m i 
s z é n n e l ,  d e  a  m in d e n n a p i  é l e tb e n  e lő f o r d u ló  v a s ,  r é z  
s e m  a z o n o s  a z  e l e m i  v a s s a l ,  v a g y  r é z z e l ,  h i s z e n  h a  
k ic s in y  s z á z a lé k b a n  is ,  d e  m á s  a n y a g o k a t  is  t a r t a l m a z .  
D e  H ajtó Nándornak  n in c s  o k a  a  b o s s z a n k o d á s r a ,  a m ik o r  
a  „ s z é n  s z ó n t a r t a l m á r ó l "  o lv a s  ( K o h á s z a t i  L a p o k ,  
1 9 5 2 ., 5 .) , h i s z e n  k ö z tu d o m á s ú ,  h o g y  a  p é n z v e r é s b e n  
é s  a z  ö tv ö s s é g b e n  h a s z n á l t  a r a n y n a k  é s  e z ü s tn e k  ig e n is  
b e s z é ln e k  a r a n y - ,  i l l e t v e  e z ü s t t a r t a l m á r ó l ,  é s  b iz o n y á r a  
é p p e n  íg y  a z  ip a r i l a g  f e ld o lg o z o t t  k ü lö n f é le  f a j t á j ú  
v a s n a k  is  a  v a s t a r t a l m á r ó l .  N e m  o k o z  z a v a r t  a z  s e m , 
h o g y  a  s z é n  a z  o r v o s ,  v a g y  a  r o s s z  e m é s z té s ű  b e t e g  
s z á m á r a  g y ó g y s z e r t  j e l e n t ,  a  r a jz o ló  s z á m á r a  r a jz e s z k ö z t ,  
é p p ú g y ,  m i n t  a h o g y  a  v a s a t  a  c ip é s z  fe ls z e g e z i  c ip ő n k  
s a r k á r a ,  a  h á z ia s s z o n y  p e d ig  m e g tü z e s í t i ,  h o g y  a  r u h á t  
k iv a s a l j a  v e le  ; a  r é z  l e h e t  b o t n a k  v a g y  k a r d n a k  a 
f o g a n ty ú j a .  ( „ G y é m á n t  a  c i f r á j a ,  a r a n y  v o l t  a  r e z e "  
A r a n y  : T o ld i  X I I .  é n e k ) ,  s ő t  a  z e n é s z n e k  t r o m b i t a ,  
k ü r t  v a g y  h a r s o n a  is .  Á l t a l á n o s  je le n s é g ,  h o g y  a  s z a v a ­
k a t  t ö b b  é r t e l e m b e n  h a s z n á l ju k ,  d e  ez  c s a k  a k k o r  o k o z ­
h a t  f é l r e é r t é s t ,  h a  e g y a z o n  h a s z n á l a t i  k ö r ö n  b e lü l  t ö b b ­
fé le  j e l e n t é s  ö s s z e ü tk ö z ik .
I l y e n  h e l y z e t  k e l e tk e z e t t  a  k o h á s z a t i  s z a k n y e lv ­
b e n .  K é t s é g te le n ,  h o g y  a  k o h á s z  s z á m á r a  a  s z é n n e k  
o r v o s i  s z é n  v a g y  r a j z s z é n  h a s z n á l a t a  t e l j e s e n  k ö z ö m b ö s ,  
d e  a  t ü z e lő a n y a g  é s  a z  ö tv ö z é s r e  h a s z n á l t  e le m i  sz é n  
e g y k é p p e n  f o n to s  é s  b e s z é d é b e n ,  Í r á s á b a n ,  e g y a r á n t  
s ű r ű n  e lő f o r d u l .  I g a z a  l e h e t  Z sák Viktornak  a b b a n  
( K o h á s z a t i  L a p o k ,  1 9 5 2 ., 8.), h o g y  é p p e n  e z é r t  a  n a g y  
v a s ip a r i  n e m z e te k  n y e lv e ,  a z  o ro s z ,  a  n é m e t ,  a z  a n g o l ,  
a  f r a n c i a  t a r t o t t a  s z ü k s é g e s n e k  a  k é t f a j t a  s z é n  m e g ­
k ü lö n b ö z te t é s é t .  E h h e z  m é g  h o z z á t e h e t j ü k ,  h o g y  e z e k  
a  n y e lv e k  is  c s a k  a  s z é n n e l  t e s z n e k  i ly e n  k ü lö n b s é g e t ,  
a  v a s n á l ,  r é z n é l ,  s t b . - n é l  n e m .  D e  p é l d á u l  a  f r a n c ia  
h á r o m  s z ó t  is  i s m e r  a  s z é n  je lö lé s é r e  : carbone az e le m i 
s z é n ,  houille a  b á n y á b a n  lé v ő ,  m é g  k i  n e m  t e r m e l t  
v a g y  é p p e n  k i t e r m e lé s r e  v á r ó  k ő s z é n  é s  charbon m i n ­
d e n  e g y é b  s z ó n , a m i t  f e lh a s z n á ln a k ,
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A  k é r d é s  m o s t  m á r  a z ,  a l k a lm a s - e  a  k o h á s z a t i  
s z a k e m b e r e k n e k  — - ú g y lá t s z ik  t e k i n t é l y e s  s z á m a  —  
r é s z é r ő l  h a s z n á l t  é s  j a v a s o l t  karbon s z ó  a z  e le m i s z é n  
je lö lé s é r e ,  a  tü z e lő s z é n tő l  v a ló  m e g k ü lö n b ö z te té s é r e .  
A  K o h á s z a t i  L a p o k b a n  kb. j e l ű  c ik k í r ó  é s  Hajtó Nándor  
a z z a l  é r v e l  a  k a r b o n  m e l l e t t ,  h o g y  ez  „ s z a b a to s  é s  e g y ­
é r t e l m ű "  (1 9 5 2 . 7 .,  1953 . 1 .). A  k a r b o n  sz ó  v a l ó b a n  
n e m  j e l e n t  m á s t ,  m i n t  e le m i s z e n e t .  D e  v á j j o n  c s a k  e z t  
a  s z ó t  h a s z n á l j á k - e  e n n e k  a  f o g a lo m n a k  je lö lé s é r e  ? 
A z  e g y é r te lm ű s é g n e k  é s  s z a b a to s s á g n a k ,  k ü lö n ö s e n  a  
tu d o m á n y o s  t e r m in o ló g iá b a n ,  ez  is  k ö v e t e lm é n y e .  L á t ­
j u k ,  h o g y  a  m a g y a r  v e g y é s z e t i  s z a k n y e lv  e g y á l t a l á n  
n e m  é r z i  z a v a r ó n a k  a  szén s z ó t ,  f e n n a k a d á s  n é lk ü l  ól 
v e le ,  a z  o r o s z b a n ,  a n g o lb a n ,  n é m e tb e n ,  f r a n c i á b a n  a  
v e g y é s z e k  is  u g y a n e z t  a  c s a k  „ e le m i  s z e n e t "  j e l e n tő  
s z ó t  h a s z n á l j á k ,  m i n t  a  k o h á s z o k .  M á r p e d ig  a z  é p p e n ­
s é g g e l n e m  s z o lg á l ja  a  tu d o m á n y o s  s z a b a to s s á g o t ,  h o g y  
u g y a n e z t  a z  e l e m e t  a z  e g y ik  s z a k m a  íg y , a  m á s ik  s z a k m a  
a m ú g y  n e v e z i .  D e  m é g  m a g a  H ajtó dr. is  „ v i t a  n é lk ü l  
e l f o g a d j a "  ( K o h á s z a t i  L a p o k ,  195 3 . 1.) a  temperszén 
k i f e j e z é s t ,  t e h á t  m é g  a  k o h á s z a to n  b e lü l  s e m  k ö v e t ­
k e z e t e s  a  k a r b o n  é s  a  s z é n  h a s z n á l a t a .
V a g y  p e d ig  f o g a d t a s s u k  e l a  k a r b o n t  a  v e g y é s z e k ­
k e l  is  ( b á r  e z t  a  k o h á s z o k  s e m  k ív á n j á k ,  a  v e g y é s z e k  
p e d ig  é p p e n s é g g e l  n e m  é r z ik  s z ü k s é g é t)  a  te r m in o ló g ia  
e g y s é g e  k e d v é é r t  ?
A  k o h á s z a t  n e m  s z ű k k ö r ű  s z a k m a ,  ö té v e s  t e r v ü n k  
f o ly a m á n  j e le n tő s é g e ,  s ú ly a ,  v o n z á s i  k ö r e  e g y r e  n ő , 
s z a k k if e je z é s e iv e l  a  s z a k m á n  k ív ü l  á l ló k  is  e g y r e  t ö b ­
b e n  é s  tö b b s z ö r  t a l á l k o z n a k .  M ire  g o n d o l  m á r m o s t  a  
n e m - k o h á s z ,  a  k a r b o n  s z ó  h a l l a t á r a  ? I s k o la i  e m lé k e i
a l a p j á n  g y a n í t j a ,  h o g y  a  s z é n h e z  v a n  v a l a m i  k ö z e ,  
d e  a  k é m ia ó r á k o n  h a l l o t t  karbid, karbonát, karból, m á s ­
f e lő l  a z  aceton, s t b .  s z a v a k h o z  k a p c s o lv a  i n k á b b  a z t  
h ih e t i ,  h o g y  a  s z é n n e k  v a l a m i ly e n  v e g y i i le té r ő l  v a n  
s z ó . S e m m ie s e t r e  s e m  t a l á l j a  k i ,  h o g y  a  c a r b o n iu m  
l a t i n  m ű s z ó n a k  ez  a  c s o n k ja ,  a m e ly  h a n g a l a k r a  l e g ­
i n k á b b  a  f r a n c ia  c a r b o n e  é s  a z  a n g o l  c a r b o n  sz ó h o z  
v a n  k ö z e l ,  m a g á t  a z  e le m i s z e n e t  j e l e n t i .
V é le m é n y ü n k  t e h á t  e z  : a  karbon sz ó  h a s z n á l a t a  
n e m  k ív á n a to s ,  h a s z n á l j á k  a  k o h á s z o k  a  szén s z ó t  
m in d k é t  é r t e l e m b e n ,  a  f é l r e é r t é s t  p e d ig  k ö n n y e n  e l k e r ü l ­
h e t i k  a  kőszén, barnaszén s t b . ,  s ő t  a  m á s ik  o ld a l r ó l  is 
a z  elemi szén k ö z e le b b i  m e g je lö lé s e  ú t j á n .  í g y  j á r u n k  
e l  a  vasnál is ,  a h o l  ez  a  sz ó  a z  e l e m e t  is  je lö l i .  A  f e l ­
d o lg o z o t t  f é m e t  is ,  d e  e m e l l e t t  h a s z n á la to s  é s  s z ü k s é g e s  
a  nyersvas, lágyvas, öntöttvas s t b .  m e g n e v e z é s .
A  v i t á b a n  f e lm e r ü l t  e g y é b  k é r d é s e k h e z  n e m  k í v á ­
n u n k  h o z z á s z ó ln i ,  c s a k  e g y  m e g je g y z é s ü n k  le n n e .  
A  ,,felkarbonizálás“ sz ó  h e l y e t t  Schleicher p r o fe s s z o r  
a  ,,szénezést‘‘ a j á n l j a .  E z  a  sz ó  n e m  fe le l  m e g  n y e lv ü n k  
tö r v é n y e in e k  : a  szén -b e n  é s  s z á m o s  m á s  s z a v u n k b a n  
b iz o n y o s  r a g o k  é s  k é p z ő k ,  íg y  a  -z- ig e k é p z ő  e l ő t t  
is  -é-, h e l y e t t  -e- v a n ,  t e h á t  „ szenezés“ lenne a nyelvileg  
helyes alak, é p p ú g y ,  m in t  név-b ő i nevezés, f é lb ő l  felezés, 
le v é lb ő l  levelezés. A  kénezés- re  ez  n e m  é r v é n y e s ,  m e r t  
a  kén  a z o k  k ö z é  a  s z a v a k  k ö z é  t a r t o z i k ,  a m e ly e k  -é- 
h a n g z ó ju k a t  m in d e n k o r  m e g t a r t j á k . “
F e n t i  v é le m é n y  a l a p j á n  a  M a g y a r  T u d o m á n y o s  
A k a d é m ia  M ű s z a k i  T u d o m á n y o k  O s z t á ly a  k i a d v á n y a i ­
b a n  a z  e le m i s z é n  m e g je lö lé s é r e  a  szén e ln e v e z é s t  
h a s z n á l j a .
Metallográfiái mikrofényképezés kisméretű negatív anyagra
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A  t o v á b b i a k b a n  o ly a n  m ó d s z e r t  i s m e r t e t e k ,  a m ik o r  
a  p r i z m á t  k i f o r g a t j u k  é s  a  k é t  k io ld ó t  k ü lö n  k e l l  
k e z e ln i .
A  (g) k io ld ó v a l  a  z á r a t  c s u k ju k ,  (h ) k io ld ó v a l  
p e d ig  a  f é n y  ú t j á b a  h e ly e z z ü k  a  p r i z m á t .  A  le m e z z e l  
t ö l t ö t t  l e m e z t a r t ó t  b e t o l j u k  a  t á r c s á b a  é s  a  l e m e z t a r t ó  
f e d e lé t  k ih ú z z u k .  B e k a p c s o l ju k  a  v i lá g í tó b e r e n d e z é s t  
é s  a  s e g é d o k u lá r i s o n  k e r e s z tü l  é le s r e  á l l í tu n k .  A  v i l á ­
g í t á s t  k ik a p c s o l ju k ,  (g) k io ld ó v a l  a  z á r a t  n y i t j u k ,  (h ) 
k io ld ó v a l  a  p r i z m á t  a  f é n y  ú t j á b ó l  k i f o r g a t j u k  é s  a  
v i l á g í t á s  b e k a p c s o lá s á v a l  e x p o n á lu n k .  A z u t á n  (g) 
k io ld ó v a l  a  z á r a t  c s u k ju k ,  (h ) k io ld ó v a l  a  p r i z m á t  
v i s s z a f o r g a t j u k .  A  t á r c s á t  é s  v e le  a  le m e z t  9 0  f o k k a l  
e l f o r g a t j u k  s tb .
A z  íg y  k é s z ü l t  n é g y  f e lv é te l e s  n e g a t ív r ó l ,  a m in t  
a z t  a z  e lő z ő k b e n  m á r  e m l í t e t t e m ,  a  n é g y  k é p  e g y m á s  
m e l l e t t  é s  a l a t t ,  e g y s z e r i  n a g y í t á s s a l  e lk é s z í th e tő ,  a m i  
ö s s z e h a s o n l í tó  f e lv é te l e k n é l  k ü lö n ö s e n  c é ls z e rű .
A z  e g y  la p o n  le v ő  n é g y  k é p e t  f e h é r  s z e g é l ly e l  
k e r e t e z h e t j ü k .  E v ó g b ő l  á t l á t s z ó  c e l lu lo id  f ó l iá r a ,  v a g y  
k i f i x á l t  le m e z  z s e la t in o s  o ld a lá r a  t u s s a l  o ly a n  r á c s o t  
r a j z o lu n k ,  a m i  a  n e g a t í v u n k r a  h e ly e z v e  a  n é g y ,  e g y m á s  
m e l l e t t  le v ő  f e lv é te l  k o n t ú r j a i t  p o n to s a n  le fe d i .  A  n a g y í ­
t á s t  e z e n  a  r á c s o n  k e r e s z tü l  v é g e z z ü k  e l.
5/a á b r a  e g y  i ly e n  k é s z ü lé k k e l  e l ő á l l í t o t t  n é g y e s  
f e lv é te l  m á s o l a t a ,  5 /b á b r a  p e d ig  u g y a n e r r ő l  a  n e g a t í v ­
r ó l  k é s z í t e t t  n a g y í t á s .
U g y a n e z  a  k é s z ü lé k  m e g fe le lő  l e m e z t a r t ó  b e t é t e k ­
k e l  8 %  X 8 y2 le m e z e k k e l  is  h a s z n á lh a tó ,  s ő t  a  le m e z t  
tu l a jd o n k é p p e n  e n n é l  a  m é r e tn é l  h a s z n á l ju k  k i  a  le g ­
g a z d a s á g o s a b b a n .
5/a. ábra.
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5 /b .  á b r a .
A  6ja  é s  6/6 á b r á k o n  m á s ik  m e g o ld á s t  m u t a t u n k  
b e .  I t t  a  m ik r o s z k ó p - t e s tb ő l  k iá g a z ó  (a) c s o n k b a n  le v ő  
f é n y k é p e z ő  o k u lá r i s h o z  e g y  100 m m  h o s s z ú  t u o u s  (b) 
c s a t l a k o z ik ,  a m e ly  26  X 26  m m  n a g y s á g ú  n é g y z e te s  
a b l a k b a n  v é g z ő d ik .  E r r e  v a n  r á é p í t v e  a  664  X  9 le m e z ­
t a r t ó  b e f o g a d á s á r a  a lk a lm a s ,  k é t r é s z e s  f é m le m e z  (c), 
a m e ly n e k  r é s z e i  e g y m á s h o z  é s  a z  a b l a k h o z  k é p e s t  v í z ­
s z in te s  é s  fü g g ő le g e s  i r á n y b a n  e l t o lh a to k  ú g y ,  h o g y  
®gy 6 / 4 x 9  le m e z r e  6 f e lv é te l  k é s z í t h e tő ,  26  x  2 6  m m  
n a g y s á g b a n .
A  f e lv é te l e k  k é s z í t é s é t  a  le m e z  e g y ik  s z é lső  á l l á s á ­
b a n  p l .  a  b a l  f e ls ő  s a r o k n á l  k e z d jü k  m e g .  A z u t á n  a  
l e m e z t  a  t a r t ó s z e r k e z e t t e l  26  m m - r e l  b a l r a  t o l j u k  (a  
r ö g z í t é s t  k é t  r ú g ó s  c s a p p a n t y ú  v é g z i)  e r r e  a  le m e z ­
r é s z r e  k é s z ü l  a  m á s o d ik  f e lv é te l .  A z u t á n  2 6  m m - r e l  
i s m é t  b a l r a  t o l u n k  a  h a r m a d i k  f e lv é te l  s z á m á r a .  M o s t 
f ü g g ő le g e s  i r á n y b a n  2 6  m m - r e l  f e lf e lé  t o l j u k  a  s z e r k e ­
z e t e t  ( n e g y e d ik  f e lv é te l ) ,  m a jd  j o b b r a  m e g y ü n k  2 6  m m - t  
( ö tö d ik )  é s  a z u t á n  i s m é t  j o b b r a  26  m m - t  ( h a to d ik  
f e lv é te l ) .
A  7 /a  á b r á n  e g y  íg y  k é s z í t e t t  n e g a t í v  m á s o l a t á t  
m u t a t o m  b e .
A  k é p  é le s r e  á l l í t á s a  a  6/ a  á b r á n  f e l t ü n t e t e t t  e l r e n ­
d e z é s n é l  a  k e r e s ő  o k u lá r i s s a l  t ö r t é n i k ,  a  6/6 á b r á n  p e d ig  
a  k é s z ü lé k e t  i s m é t  s e g é d o k u lá r i s o s  p r i z m á s  k e r e s ő  
b e r e n d e z é s s e l  s z e r e l t e m  f e l .  A  f é n y k é p e z é s  m e n e te  
lé n y e g é b e n  u g y a n a z ,  m i n t  a h o g y  a z t  m á r  a  4 / a  é s  4 /6  
á b r á k o n  f e l t ü n t e t e t t  k é s z ü lé k e k n é l  i s m e r t e t t e m ,  a z z a l  
a  k ü lö n b s é g g e l ,  h o g y  i t t  a  l e m e z t  a z  e g y e s  f e lv é te l e k  
k ö z ö t t  n e m  k ö r b e  f o r g a t j u k ,  h a n e m  e g y - e g y  k é p k o c k á ­
v a l  v íz s z in te s e n  é s  f ü g g ő le g e s e n  e l c s ú s z t a t j u k .
A z  íg y  k é s z í t e t t  n e g a t ív r ó l  e g y s z e r i  n a g y í t á s s a l  
k a p u n k  h a t  k é p e t .  A  7 /6  á b r a  a  7 /a  n e g a t ív r ó l  k é s z ü l t  
n a g y í t á s .  A z  e g y e s  f e lv é te l e k  k ö z t i  f e h é r  s z e g é ly t  i s m é t  
ú g y  é r j ü k  e l, h o g y  a  n e g a t í v r a  a  n a g y í t ó b a n  a z  e g y e s  
f e lv é te l e k  k o n t ú r j a i n a k  m e g fe le lő  r á c s o s  m a s z k o t  
h e ly e z ü n k .
H a  le m e z  h e l y e t t  t e k e r c s f i lm e t  h a s z n á lu n k  t e k e r c s ­
f i lm e s  k a z e t t á b a n ,  a k k o r  e g y  t e k e r c s r e  8 d r b  6 x 9  f i lm ­
k o c k á n a k  m e g fe le lő e n  ö s s z e s e n  4 8  f e lv é t e l t  k é s z í t ­
h e t ü n k .
У T e r m é s z e te s e n  a n n a k  s in c s  a k a d á l y a ,  h o g y  i ly e n  
n e g a t ív o k o n  lé v ő  4 v a g y  6 f e lv é te l  k ö z ü l  b á r m e ly ik r ő l  
k ü lö n  n a g y í t á s  k é s z ü l jö n .
A z  e lő z ő k b e n  a  le m e z o s z tó  b e r e n d e z é s e k n e k  c s a k  
k é t  a l t e r n a t í v á j á t  i s m e r t e t t e m ,  e lk é p z e lh e tő k  a z o n b a n  
m á s  m e g o ld á s o k  is .  L e h e tn e  p l .  a  9 x 1 2  le m e z h e z  is  
c s ú s z t a tó s  b e r e n d e z é s t  k é s z í t e n i ,  a m ik o r  6 d r b  36  X 36 
m i l l im é te r  v a g y  12 d r b  2 6 x 2 6  m m  n a g y s á g ú  f e lv é te l  
l e n n e  e g y - e g y  le m e z e n .  E z  a  m e g o ld á s  a z o n b a n  e lé g  
n a g y  m é r e te k h e z  v e z e tn e ,  b á r  a  le m e z  k ih a s z n á lá s a  
g a z d a s á g o s a b b ,  m in t  a  n é g y  f e lv é te l e s  fo rg ó  t á r c s á n á l .  
V a n  a z o n b a n  e g y  k ö r ü lm é n y ,  a m i  a m e l l e t t  s z ó l, h o g y  
n e  h a s z n á l ju k  k i  t ú l z o t t  m é r t é k b e n  a  l e m e z t .  K ü lö n ö ­
s e n  s o k  f e lv é te l  e s e té n  f o n to s ,  h o g y  a  le m e z e n  v a l a h o v a  
fe l  is  je g y e z z ü k  a  f e lv é te l r e  v o n a tk o z ó  a d a t o k a t ,  le g ­
a l á b b  is  e g y  fo ly ó  s z á m o k  s z e r i n t i  s o r r e n d e t ,  m e r t  
k ü lö n b e n  e lő h ív á s  u t á n  n e m  t u d j u k ,  h o g y  m e ly ik  fe l-
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v é t e l  m i t  á b r á z o l .  A  n é g y f e lv é te le s  f o rg ó  t á r c s á s  s z e r ­
k e z e tn é l  a  9 X 12 le m e z e k e n  a  f e l je g y z é s e k  s z á m á r a  e lé g  
h e ly  m a r a d .  A z  5/a á b r á n  p l .  a  le m e z  s z é lé re  v a n  je g y e z v e  
a  f e lv é te l e k  s o r s z á m a .  I l y e n  c é l z a t t a l  a  6 *4 X 9 le m e z e k ­
h e z  is  k é s z í t h e tn é n k  f o r g ó tá r c s á s  o s z tó  s z e r k e z e te t  
4 d r b  26  X 2 6  m m  n a g y s á g ú  f e lv é te l  s z á m á r a .  E z  a
7 ,a .  á b r a .
s z e r k e z e t  a r á n y l a g  k is  m é r e te k k e l  m e g o ld h a tó  le n n e .  
H o g y  a  k é s z ü lé k  k is  m é r e t ű  m a r a d jo n ,  a  9 x  12 le m e z ­
n é l  a  f o r g a t á s t  a  c s ú s z t a t á s s a l  is  k o m b in á ln i  le h e tn e ,  
k i s e b b í t h e tn é n k  m é g  a  k é p  m é r e t é t  is .  E z z e l  e g y  le m e z re  
ig e n  s o k  f e lv é t e l t  l e h e tn e  e lh e ly e z n i .  A  j ó  r e p r o d u k c ió s  
le m e z e k  o ly a n  f in o m  s z e m c s é jű e k ,  h o g y  h ú s z s z o r o s  
l in e á r i s  n a g y í t á s  m in d e n  k ü lö n ö s e b b  n e h é z s é g  n é lk ü l  
k é s z í t h e tő  r ó lu k .  L e m e h e t n é n k  t e h á t  a  k é p m é r e t t e l  
12 X 12 m m - ig ,  ú g y h o g y  e g y  6 x 9  le m e z e n  24  f e lv é t e l t  
ig e n  k é n y e lm e s e n  e l l e h e tn e  h e ly e z n i .  E n n e k  e l le n é re  
a  le m e z o s z tó  b e r e n d e z é s e k n é l  a  4 v a g y  6 f e lv é te l t  t e l ­
j e s e n  e l e g e n d ő n e k  t a r t o m .  A m e n n y i r e  m e g g y o r s í t j a  
a  n a g y í t á s  m e n e t é t  a z ,  h a  e g y  le m e z e n  s o k  f e lv é te l  
v a n ,  u g y a n ú g y  m e g la s s í t j a ,  h a  ez  a  s o k  f e lv é te l  n e m  
e g y f o r m a  f e d e t t s é g ű  n e g a t ív o n  j e l e n tk e z ik .  N é g y  v a g y  
h a t  f e lv é te l ig  k ö n n y ű  t a r t a n i  a z  e g y f o r m a  f e d e t t s é g e t ,  
d e  2 4  v a g y  m é g  a n n á l  is  t ö b b  f e lv é te l  k ö z ö t t  m á r  e lő ­
f o r d u l h a t  e g y - k é t  t ö m ö r e b b  v a g y  á t t e t s z ő b b .  I l y e n k o r  
a  n e g a t ív o k o n  k e l l  p e p e c s e ln i  é s  a  n a g y í t á s k o r  t a k a r ­
g a t n i ,  a m i  ig e n  h á t r á l t a t j a  a  m u n k á t  é s  n ö v e l i  a  s e l e j t e t .
A m e n n y ib e n  a  k é s z ü lé k e t  h á z i la g  á l l í t j u k  e lő , 
k ü lö n ö s  g o n d o t  f o r d í t s u n k  a r r a ,  h o g y  a  b e ls ő  f e lü le te k ,  
a m ik e n  k e r e s z tü l  f é n y  á t h a l a d ,  h o m á ly o s  f e k e t é k  le g y e ­
n e k ,  n e h o g y  r e f l e x  f é n y e k  j u s s a n a k  a  le m e z r e  é s  f á ty o -  
lo s o d á s t  o k o z z a n a k .  A  c é ln a k  m e g fe le lő  h o m á ly o s  f e k e te  
f e lü l e t e t  k a p u n k ,  h a  a  k e z e le n d ő  r é s z e k e t  f e k e t e  o la j-  
f e s t é k k e l  e g é sz  v é k o n y a n  b e f e s t j ü k  é s  a m ik o r  a  f e s t é k
7/b. ábra.
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m é g  te l j e s e n  n e m  s z á r a d t  m e g , e r ő s e n  k o r m o z ó  f ü s tb e ,  
(égő  g u m i)  t a r t j u k .  A  k o r o m  b e l e r a g a d  a  f e s t é k b e  és  
a  f e l ü l e t e t  h o m á ly o s  f e k e té v é  t e s z i .
A z  e d d ig  e l m o n d o t t a k b ó l  ö n k é n t  a d ó d ik ,  h o g y  
m ik o r  k ü lö n ö s e n  e lő n y ö s  a  k i s f i lm e s  k é s z ü lé k e k  a l k a l ­
m a z á s a .  K u ta t ó in t é z e t e k b e n ,  a h o l  s o k s z á z  c s is z o la t  
f e lv é te l é t  k e l l  r ö v id  id ő  a l a t t  e lk é s z í te n i ,  s z in te  n e lk ü lö z -
3 7 5  m m  k a m a r a k i h u z a t  k e l l ,  m íg  a  24  x  36  m m  f i lm ­
k o c k á n á l  u g y a n e z  125 m m - r e  c s ö k k e n ,  t e h á t  k b .  
h á r o m s z o r  r ö v id e b b .  A  m e g v i lá g í tá s i  id ő k  a  k a m a r a ­
k i h u z a t  n é g y z e té v e l  a r á n y o s a k ,  t e h á t  h á r o m s z o r  r ö v i ­
d e b b  k a m a r a k i h u z a t n á l  k i le n c s z e r  r ö v id e b b  m e g ­
v i l á g í t á s i  id ő  s z ü k s é g e s .  S o k  f e lv é te ln é l  ez  a z  id ő b e li  
k ü lö n b s é g  m á r  s z á m o t te v ő .
8 . á b r a .
h e t e t l e n .  A  p e r f o r á l t  k i s f i lm e k  á r a  k b .  e g y t iz e d  r é s z e  
a  9 x 1 2  le m e z e k é n e k ,  a  m u n k a id ő  p e d ig  a  k i s f i lm e s  
e l j á r á s n á l  h o z z á v e tő le g e s e n  e g y n e g y e d e  a n n a k ,  m in t  
a m e n n y i t  a  9 x 1 2  f e lv é te l r e  k e l le n e  f o r d í t a n u n k .  E z  
a  m u n k a id ő  m e g r ö v id í té s  n e m  u to ls ó  s o r b a n  a n n a k  
k ö s z ö n h e tő ,  h o g y  a  24  X 36  m m  n a g y s á g ú  f e lv é te l  m e g ­
v i l á g í t á s i  id e je  lé n y e g e s e n  r ö v id e b b  m i n t  a  9 x 1 2  c m  
n a g y s á g ú é .  E z  a  k a m a r a k i h u z a t t a l  v a n  ö s s z e f ü g g é s ­
b e n .  E g y  9 x  12 le m e z  t e l j e s  t e r ü l e t é n e k  k i r a j z o lá s á h o z  
a  n o r m á l i s a n  h a s z n á l t  o b je k t ív e k k e l  é s  o k u lá r i s o k k a l
IV. Nagy fényerejű megvilágító berendezések. 
Eázkódásmentes felvételek
I g e n  f o n to s  a z  is ,  h o g y  m ik r o s z k ó p u n k  v i lá g í tó -  
b e r e n d e z é s é n e k  e lé g  e r ő s  f é n y e  le g y e n ,  m e r t  c s a k  
i n t e n z í v  v i l á g í t á s  m e l l e t t  l e h e t  r ö v id  m e g v i lá g í tá s i  
id ő k k e l  f é n y k é p e z n i .  A  m o d e r n ,  m ik r o f o to g r a f á l á s r a  
b e r e n d e z e t t  m ik r o s z k ó p o k  r e n d e s e n  k is f e s z ü l t s é g ű ,  6 v o l ­
t o s ,  5 a m p e r e s  é g ő k k e l  v a n n a k  f e ls z e r e lv e ,  a m i  n a g y ­
j á b a n  m e g fe le l  u g y a n ,  h a  v i lá g o s a k  a  t á r g y a k ,  d e  s ö té -  
t e b b  c s i s z o la to k n á l  s o k s z o r  ig e n  k í v á ­
n a t o s  a z  e r ő s e b b  f é n y f o r r á s .  Í v f é n y  a  
le g e r ő s e b b ,  d e  e z z e l a z é r t  n e m  k e l l e ­
m e s  d o lg o z n i ,  m e r t  á l la n d ó  in g a d o z á s a ,  
k ü lö n ö s e n  g y e n g é b b  m in ő s é g ű  s z e n e k ­
n é l ,  ig e n  z a v a r ó .
I g e n  a lk a lm a s  é s  jó  e r ő s  f é n y t  a d ­
n a k  a z  5 X  5 k is f i lm e s  d i a v e t í t ő  k é s z ü ­
l é k e k ,  h a  le g a lá b b  2 5 0  w a t t o s  é g ő  v a n  
b e n n ü k  é s  le h e tő le g  h ő v é d ö  s z ű rő v e l  
is  fe l  l e g y e n e k  s z e r e lv e .  H a s z n á l h a t ­
j u k  ő k e t  v e t í t ő  o b j e k t í v v e i  v a g y  a n é l ­
k ü l .  E ls ő  e s e tb e n  a  v e t í t ő g é p  o b j e k ­
t í v j é n e k  t u b u s á t  a n n y i r a  k e l l  m e g h o sz -  
s z a b b í t a n i .  h o g y  a  v e t í t ő  a z  i l lu m in á -  
t o r  a p e r t ú r a  r e k e s z e  e lé  h e l y e z e t t  p a ­
p í r l a p r a  p o n t s z e r ű  f é n y t  v e t í t s e n ,  
u g y a n ú g y  m in t  a  k i s f e s z ü l t s é g ű  é g ő v e l 
f e l s z e r e l t  v i lá g í tó b e r e n d e z é s .  H a  a z  o b ­
j e k t í v  e lé  e r ő s  p o z i t ív s z e m ü v e g - le n c s é t  
t e s z ü n k ,  a k k o r  a  t u b u s  h o s s z a  m e g r ö v i ­
d ü l ,  m iv e l  a  p o z i t ív  s z e m ü v e g le n c s e  a z  
o b j e k t í v  g y u j t ó t á v o l s á g á t  c s ö k k e n t i .  E z  
a  f é n y f o r r á s  k b .  h á r o m s z o r  o ly a n  fé n y -  
e r ő s ,  m in t  a  jó l  m e g s z e r k e s z t e t t  6 v o l ­
t o s ,  5 a m p e r e s  é g ő v e l  f e l s z e r e l t  v i l á g í t ó - 
b e r e n d e z é s .  A  v e t í t ő n e k  a  v e t í t ő o b -  
je k t ív v e l  e g y ü t t  v a ló  a lk a lm a z á s a  fő le g  
a k k o r  in d o k o l t ,  a m ik o r  a k á r  a  m i k ­
r o s z k ó p n a k ,  a k á r  a  v e t í t ő n e k  a l a p ­
z a t a  a n n y i r a  s z é le s , h o g y  a  k e t t ő t  n e m  
le h e t  e g y m á s h o z  o ly  k ö z e l  h o z n i ,  h o g y  
a  v e t í t ő t  o b je k t ív je  n é lk ü l  h a s z n á l -
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h a s s u k .  A  v e t í t ő n e k ,  m i n t  v i l á g í tó b e r e n d e z é s n e k  h a s z ­
n á l a t a  u g y a n i s  íg y  is  l e h e ts é g e s  é s  i ly e n k o r  a  f é n y ­
e r ő  k b .  h a t s z o r  a k k o r a ,  m in t  a  k i s f e s z ü l t s é g ű  v i lá g í tó -  
b e r e n d e z é s n é l .  A  v e t í t ő t ,  m i u t á n  o b j e k t í v j é t  e lő z ő le g  
e l t á v o l í t o t t u k ,  ú g y  á l l í t j u k  a  m ik r o s z k ó p  m e llé ,  h o g y  
a z  i l l u m in á to r  f é n y b e e r e s z tő  n y í l á s a  k ö z e l  le g y e n  a  
v e t í t ő  l e m e z t a r t ó j á n a k  a  s ík já h o z  é s  a  d i a v e t í t ő  k o n -  
d e n z o r á n a k  é s  a z  i l l u m in á to r  k o n d e n z o r á n a k  o p t ik a i  
t e n g e ly e i  e g y b e e s s e n e k .
A  8., 9. é s  10. á b r á k o n  b e m u t a t o k  i ly e n  f é n y f o r r á s ­
n a k  h a s z n á l t  v e t í t ő k e t .  A  8. á b r á n  R e i c h e r t  g y á r t m á n y ú  
M E F - t i p u s ú  m ik r o s z k ó p  6 x 6 t ü k ö r r e f l e x e s  P r i m ä r  - 
f le x  f é n y k é p e z ő g é p p e l  v a n  ö s s z e s z e r e lv e .  A  g é p  t u b u s á ­
n a k  h o s s z a  18 c m  k a m a r a k i h u z a t n a k  fe le l m e g . A  f é n y ­
k é p e z ő g é p  fe ls ő  r é s z é r e  é p í t e t t  t u b u s b a n  n a g y í tó  v a n ,  
a m e ly  a  t e l j e s  k é p m e z ő t  f e l n a g y í t j a  é s  a z  é l e s r e á l l í t á s t  
m e g k ö n n y í t i .  A  v i l á g í tó b e r e n d e z é s  e g y  2 5 0  w a t t o s  
é g ő v e l  e l l á t o t t  L e i t z  V I I I .  S . t í p u s ú  v e t í t ő ,  a m e ly n e k  
a z  o b j e k t í v j e  e lé  +  7 d io p t r i á s  l e n c s é t  s z e r e l t e m .  A  t u b u s  
h o s s z a  íg y  225  m m  lé te .  A z  e g y s z e r ű ,  r ú g ó s  f o g la l a tb a  
s z e r e l t  s z ín s z ű r ő k e t  a z  o b j e k t í v  e lé , v a g y  a  k o n d e n -  
z o r  é s  t u b u s  k ö z é  c s í p t e t h e t j ü k .  A  f é n y k é p e z ő g é p  e lé g  
s ú ly o s ,  ú g y h o g y  a l á  k e l l e t t  t á m a s z t a n i .
A  9 . á b r á n  a z  e lő b b i  v e t í t ő t  o b j e k t í v j e  n é lk ü l  
h a s z n á l t u k  fe l  v i l á g í tó b e r e n d e z é s k é n t .  S z ín s z ű r ő in ­
k e t  a  v e t í t ő  d i a to ló k á j á b a  is  e l h e ly e z h e t jü k .  A  v e t í t ő  
k o n d e n z o r  a r á n y l a g  n a g y  á t m é r ő j é n e k  k ö v e t k e z t é ­
b e n  o ld a l t  s o k  a  z a v a r ó  f é n y ,  a m i t  a l k a lm a s  f é n y e l le n z ő  
g y ű r ű v e l  t ü n t e t ü n k  e l . F é n y k é p e z ő g é p ü n k  je l e n  e s e t ­
b e n  L e ic a .
A  10. á b r á n  f e l t ü n t e t e t t  b e r e n d e z é s n é l  a  f é n y e r ő  
f o k o z á s a  c é l já b ó l  a  v e t í t ő b e  5 0 0  w a t t o s  é g ő t  t e t t ü n k .  
I l y e n k o r  a  v e t í t ő t  h ű t e n ü n k  k e l l .  A  h ű t é s  k é r d é s e  
h á z i la g  is  m e g o ld h a tó ,  m i n t  a h o g y  a z  a  m i e s e tü n k b e n  
is  t ö r t é n t .  A  v e t í t ő t  o ly a n  l á d á r a  h e ly e z tü k ,  a m ib e  
v e n t i l á t o r  v a n  s z e r e lv e  é s  a z  a  v e t í t ő n  k e r e s z tü l  á l l a n ­
d ó a n  le v e g ő t  f u v a t .  G y á r i la g ' is  á l l í t a n a k  e lő  i ly e n  l é g ­
h ű té s e s  v e t í t ő k e t ,  e z e k b e n  7 5 0  w a t t o s  é g ő  is  h a s z n á l ­
h a t ó ,  d e  i ly e n k o r  k e t t ő s  h ő v é d ő  s z ű rő  a lk a lm a z á s a  
c é ls z e r ű .  V e n t i l á t o r o s  h ű t é s  e s e té n  a  v e t í t ő t  n e  h e ly e z ­
z ü k  a  m ik r o s z k ó p p a l  k ö z ö s  a s z t a l r a ,  m e r t  a  v e n t i l á t o r  
m ű k ö d é s e  r e z e g t e t i  m ik r o f o to g r a f á ló  b e r e n d e z é s ü n k e t  
é s  f e lv é te l e in k  e lm o z d u ln a k ,  é l e t l e n e k  le s z n e k ,
A z o k , a k i k  a  k i s f i lm e s  f é n y k é p e z é s s e l  s e h o g y s e m  
t u d n a k  m e g b a r á tk o z n i ,  k ü lö n f é le ,  n e m  é p p e n  h e l y t ­
á l ló  é r v e k e t  s z o k t a k  f e l s o r a k o z t a tn i  e l le n e .  E z e k  k ö z t  
e m l í t i k  p l .  a z t  is ,  h o g y  m ik r o f o to g r a f á lá s r a  k is f i lm e s  
k é s z ü lé k  a z é r t  n e m  a lk a lm a s ,  m e r t  z á r s z e r k e z e te  m ű k ö ­
d é s e k o r  m e g m o z g a t j a  a  g é p e t  é s  m ik r o s z k ó p o t  e g y a r á n t  
é s  e z á l t a l  a  f e lv é te l  é l e t l e n  le s z . H a  a  f é n y k é p e z ő g é p  
z á r j á v a l  v é g e z z ü k  a  m e g v i l á g í t á s t ,  a k k o r  e z  t é n y le g  
íg y  is  v a n .  E z  a z o n b a n  íg y  h e l y te l e n .  E l j á r á s u n k  m i n ­
d ig  a z  le g y e n ,  a m i t  m á r  a  le m e z o s z tó  b e r e n d e z é s e k n é l  
is  l e í r t a m ,  h o g y  t .  i. a  k é p  é le s r e  á l l í t á s a  u t á n  a  f é n y t  
k ik a p c s o l ju k ,  e z u t á n  n y i t j u k  c s a k  a  f é n y k é p e z ő g é p  
z á r j á t ,  v á r u n k  n é h á n y  m á s d o p e r c ig ,  m íg  a  r e z g é s  m e g ­
s z ű n ik  é s  e z u t á n  a  f é n y  b e -  é s  k ik a p c s o l á s á v a l  e x p o ­
n á l u n k ,  u t á n a  a  f é n y k é p e z ő g é p  z á r s z e r k e z e t é t  is  b e ­
c s u k ju k .  I g e n  c é ls z e r ű  a  f é n y f o r r á s  á r a m k ö r é b e  e g y  
m e g v i lá g í tó  ó r á t  i k t a t n i ,  m in t  a m i ly e n  a  8. é s  9. á b r á ­
k o n  is  l á t h a t ó .  E z e k  u g y a n a z o k ,  m in t  a m i ly e n e k e t  
n a g y í t ó  é s  m á s o ló  k é s z ü lé k e k h e z  is  h a s z n á lu n k .  A z 
ó r á t  a z o n b a n  n e  h e ly e z z ü k  a ’m ik r o s z k ó p  a s z t a l á r a  (az  
á b r á k o n  c s a k  a z é r t  v a n  o t t ,  h o g y  a  f é n y k é p e z e n d ő  
a l k a t r é s z e k  s z ű k e b b  t e r ü l e t r e  le g y e n e k  s z o r í t v a ) ,  h a n e m  
a t t ó l  e l k ü l ö n í t e t t  h e ly r e ,  n e h o g y  a z  ó r a  b e k a p c s o lá s a ­
k o r  a z  a s z t a l t  é s  e z z e l e g y ü t t  a  m ik r o s z k ó p o t  is  m e g ­
lö k jü k .
V. A negatív anyag m egválasztása különös tekintettel 
az objektívekre
H o g y  jó  f e lv é te l e k e t  k é s z í t h e s s ü n k ,  ig e n  f o n to s  a  
n c g a t R  a n y a g  é s  e lő h ív á s i  m ó d  h e ly e s  m e g v á la s z t á s a .  
A  l e g tö k é l e te s e b b  b e r e n d e z é s  a  le g n a g y o b b  f e lo ld ó ­
k é p e s s é g ű  o b j e k t í v e k k e l  e g y ü t t  m i t  s e m  é r ,  h a  n e m  
m e g fe le lő  a n y a g g a l  é s  h e l y te l e n  h ív á s s a l  d u r v a  s z e m -  
c s é z e tű  n e g a t í v o k a t  k é s z í t ü n k .
A  n e g a t í v  a n y a g  m e g v á la s z t á s á n á l  t e k i n t e t t e l  k e ll 
l e n n ü n k  a  r e n d e lk e z é s ü n k r e  á l ló  o b j e k t í v e k r e  i s .  T u d ju k  
a z t ,  h o g y  á l t a l á n o s  m ik r o f o to g r a f á lá s i  c é lo k r a  e z id ő -  
s z e r in t  h á r o m  o b j e k t í v  t í p u s  k é s z ü l :  a p o k r o m á to k ,  
f lu o r i t o k  é s  a k r o m á to k .  A z  a p o k r o m á to k  a  t e l j e s  l á t ­
h a t ó  s p e k t r u m r a  k o r r i g á l t a k ,  t e h á t  m e n te s e k  a  k r o m a ­
t i k u s  h ib á tó l .  A  f l u o r i t o k n á l  é s  a k r o m á to k n á l  a  k r o m a ­
t i k u s  h ib a  k ik ü s z ö b ö lé s é t  c s a k  e g y  e ls ő d le g e s  s p e k t r u m r a  
v é g z ik  e l, a  m á s o d la g o s  s p e k t r u m r a  a  h ib a  t o v á b b r a  is  
m e g m a r a d .  K ik ü s z ö b ö lé s e  s z ín s z ű r ő k k e l  é s  a  n e g a t ív  
a n y a g  h e ly e s  m e g v á l a s z t á s á v a l  t ö r t é n h e t i k .  A z  e l s ő d ­
le g e s  s p e k t r u m  r e n d s z e r in t  a  s á r g a  é s  z ö ld  s u g a r a k a t  
ö le li  f e l .  A z  ib o ly á n tú l i ,  v ö r ö s ö n  in n e n i  s t b .  s u g a r a k ­
b a n  v a ló  f é n y k é p e z é s s e l  i t t  n e m  f o g la lk o z u n k ,  e z e k h e z  
s p e c iá l i s a n  k o r r i g á l t  m o n o k r o m á t  o b j e k t í v e k e t  k é s z í ­
t e n e k .
S z ín é r z é k e n y s é g  s z e m p o n t já b ó l  v iz s g á lv a  a  n e g a ­
t í v  a n y a g o t ,  h á r o m f é l é t  g y á r t a n a k :  p a  n k r o m a t ik u s á t ,  
o r t o k r o m a t i k u s a t  é s  c s a k  a  k é k  é s  ib o ly á n tú l i  s u g a r a k r a  
é r z é k e n y é t .  A  p a n k r o m a t ik u s  a n y a g o k  m in d e n  s z ín r e  
é r z é k e n y e k ,  a z  o r t o k r o m a t i k u s a k  a  k é k ,  z ö ld  é s  s á r g á r a ,  
a  k é k  é s  i b o ly á n tú l i  s z ín r e  é r z é k e n y e k  p e d ig  c s a k  e z e k r e  
a  s z ín e k r e .  I l y e n e k  p l .  a  d ia p o z i t ív  le m e z e k .
A z  o b j e k t í v e k  s z ín e k r e  v a ló  k o r r i g á l t s á g á t  é s  a  
le m e z e k  s z ín é r z é k e n y s é g é t  e g y b e v e tv e  m e g á lla p í th a tó ) ,  
h o g y  a p o k r o m á to k k a l  b á r m i ly e n  s z ín é r z é k e n y s é g ű  a n y a ­
g o n ,  b á r m i ly e n  s z ű r ő v e l  é le s  k é p e t  k a p u n k .
A z  a k r o m á t  é s  f l u o r i t  o b je k t iv e k n é l ,  m iv e l  a z o k  
c s a k  a  s á r g a  é s  z ö ld  s z ín e k r e  v a n n a k  j a v í t v a ,  o r to -  
k r o m a t ik u s  l e m e z e k e t  h a s z n á l j u n k  s á r g a ,  z ö ld  v a g y  
z ö ld e s s á g r a  s z ű r ő v e l  k o m b in á lv a ,  h o g y  a  v ö r ö s  é s  k é k  
s u g a r a k  k ik ü s z ö b ö lé s é v e l  o b je k t í v ü n k  tö k é l e t e s  r a j z o ­
l á s á t  e lő s e g í ts ü k .  P a n k r o m a t ik u s  a n y a g o k  h a s z n á l a t a  
e s e té n  h a s o n ló  o k o k b ó l  k i f o ly ó la g  z ö ld  s z ű r ő t  h a s z n á l ­
j u n k .
T e l je s e n  e l h ib á z o t t  d o lo g  le n n e  a k r o m á t  o b je k t iv -  
v e l  d ia p o z i t ív  ( c s a k  k é k r e  é r z é k e n y )  l e m e z re  f é n y k é p e z n i ,  
e s e t l e g  m é g  k é k  s z ű r ő t  is  h a s z n á lv a .  M iv e l ez  a  le m e z  
c s a k  a  k é k  s u g a r a k r a  é r z é k e n y ,  a z  o b je k t ív n e k  c s a k  
e z e k  a  n e m  k o r r i g á l t  r é s z e i  h a t n á n a k  a  f é n y é r z é k e n y  
r é t e g r e  é s  a  k é p  é l e t l e n  le n n e .  í g y  k é s z ü l t  a l l  ja á b r á n  
b e m u t a t o t t  f e lv é te l .  H a  a z o n b a n  u g y a n i ly e n  d ia p o z i t ív  
le m e z t  s z ín é r z é k e n n y é  t e s z ü n k  é s  a  f e lv é te l t  s á rg a -  
s z ű r ő  k ö z b e ik t a t á s á v a l ,  d e  e g y é b k é n t  u g y a n o ly a n  k ö r ü l ­
m é n y e k  k ö z ö t t  m e g is m é te l jü k ,  m á r  te l j e s e n  é le s  k é p e t
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k a p u n k  (1 1 /6  á b r a ) .  E z  e g y b e n  a r r a  is  u t a l ,  h o g y  a  
d i a p o z i t ív  le m e z  o r t o k r o m a t i k u s s á  t  é v e ,  m ik r o - 
f e lv é te l e k r e  k iv á ló a n  a lk a lm a s  a n y a g .  A  s z ín é r z é k e n n y é -  
t é t e l  s e m  tú l s á g o s a n  k ö r ü lm é n y e s  e l já r á s ,  a l á b b i a k b a n  
i s m e r te t e m .
1 g  e r i t r o s i n t  f e lo ld u n k  1 l i t e r  d e s z t i l l á l t  v íz b e n .  
E b b ő l  a z  a l a p o ld a tb ó l  5 0  c m :!- t  u g y a n c s a k  d e s z t i l l á l t  
V ízze l 1 l i t e r r e  f e lh íg í tv a  k é s z ü l ja  s z in é r z é k e n y í tő  f ü rd ő .
1 1 /a .  á b r a
1 1 /b .  á b r a
A z o l d a t o t  t e l j e s e n  t i s z t a  t á l b a  ö n t j ü k  é s  a  d ia p o z i t ív  l e ­
m e z e k e t  a  t á l b a  t é v e  v ö r ö s  f é n y n é l  h á r o m  p e r c ig  fü -  
r ö s z t j ü k .  A z u t á n  le ö b l í té s  n é lk ü l  s z á r í t ó  á l l v á n y r a  t é v e  
m e g s z á r í t ju k  ő k e t .  F o n to s ,  h o g y  p o r m e n te s  h e ly e n  d o l ­
g o z z u n k  é s  v é g e z z ü k  a  s z á r í t á s t  is . I g e n  jó  s z o lg á l a to k a t  
t e s z  e g y  s z á r í tó  s z e k r é n y ,  a m i m e g fe le lő  d o b o z b ó l  
é s  h a j s z á r í tó b ó l  e s e t l e g  h á z i l a g  is  e l ő á l l í th a tó .  A  le m e z e ­
k e t  s z á r a d á s  u t á n  d o b o z u k b a  v is s z a c s o m a g o l ju k  é s  
s z ü k s é g le t  s z e r i n t  fé l é v e n  b e lü l  f e l h a s z n á lh a t j u k  ő k e t ,  
a n é lk ü l ,  h o g y  s z ín é r z é k e n y s é g ü k b ő l  v e s z í t e n é n e k .  A  l e ­
m e z e k  o r t o k r o m a t i k u s a k  le s z n e k ,  t e h á t  s á r g á r a  é s  
z ö ld re  é r z é k e n y e k .  É r z é k e n y s é g ü k  g y e n g e ,  d e  s z e m -  
c s é z e tü k  a n n á l  f in o m a b b .
M ik r o f o to g r a f á lá s  c é l j á r a  á l t a l á b a n  c s a k  k ö z e p e s  
v a g y  k is  é r z é k e n y s é g ű  o r t o k r o m a t i k u s  é s  p a n k r o m a t i -  
k u s  f é n y u d v a r m e n te s  a n y a g o k a t  h a s z n á l j u n k .  A  n a g y  
f é n y é r z é k e n y s é g ű e k  k ü lö n ö s e n  k is f i lm e k  e s e té n  c é l ­
j a i n k n a k  n e m  f e le ln e k  m e g , m e r t  a  n a g y  é r z é k e n y s é g g e l  
e g y ü t t  j á r  a  d u r v a  s z e m c s é z e t  é s  a  l á g y  g r a d á c ió .  E z e k  
a  n a g y í t á s r a  v á r ó  m ik r o f e lv é te le n  n e m  k ív á n a to s  t u l a j ­
d o n s á g o k .  A  6 x 6 é s  e n n é l  n a g y o b b ,  t e k e r c s f i lm r e  
k é s z ü l t  f e lv é te l e k  a n y a g á n a k  m e g v á la s z t á s a  a r á n y la g  
e g y s z e rű ,  m e r t  e z e k  a  m é r e t e k  k o n t a k t  m á s o la tb a n  is  
h a s z n á lh a tó k .  I l y e n  c é l r a  ú g y s z ó lv á n  m in d e n  jó  m in ő ­
s é g ű  t e k e r c s f i lm  m e g fe le l .
A  k i s f i lm e s  k é s z ü lé k e k  a n y a g á n a k  m e g v á la s z t á s a  
m á r  k é n y e s e b b ,  m e r t  e z e k e t  m in d e n k é p p e n  n a g y í t a ­
n u n k  k e l l ,  t e h á t  o k v e t l e n ü l  f in o m  s z e m c s é z e t r e  k e l l  
t ö r e k e d n ü n k .  A  k i s  é r z é k e n y s é g ű  (1 0 /1 0  D in  é s  a n n á l  
k e v e s e b b )  v é k o n y  r é t e g ű  a n y a g o k  a d j á k  a  le g f in o m a b b  
s z e m e s é z e te t  e r ő t e l j e s  g r a d á c ió  m e l l e t t .  A z  i ly e n  a n y a ­
12/b. ábra
12/c. ábra
g o k r a  k é s z ü l t  n e g a t ív o k r ó l  k ö n n y e n  k é s z í t h e t ü n k  
20— 3 0 -sz o ro s  l in e á r i s  n a g y í t á s o k a t  a n é lk ü l ,  h o g y  a 
n e g a t ív  s z e m c s é z e te  a  k é p e n  z a v a r ó la g  je le n tk e z n é k .  
A  f é n y u d v a r m e n te s s é g  i t t  is  n a g y o n  f o n to s .  E z e k r e  
a  s p e c iá l is  a n y a g o k r a  a z o n b a n  c s a k  a k k o r  v a n  f e l ­
t é t l e n ü l  s z ü k s é g , h a  v á g j '  ig e n  f in o m  r é s z le t e k  v i s s z a ­
a d á s á r ó l  v a n  sz ó , v a g y  h a  k ü lö n le g e s  c é lo k r a  ( fa li  
k é p e k )  n a g y o b b  m é r e tű  n a g y í t á s o k a t  k e l l  k é s z í t e n ü n k .  
H a  c s a k  a  n o r m á l i s  s z a b v á n y  n a g y s á g ú  k é p e k  k e l le n e k ,  
a k k o r  m in d e n  k ö z e p e s  (1 5 /1 0 — 1 7 /1 0  D in )  é r z é k e n y ­
s é g ű  a n y a g g a l  k ie lé g í tő  e r e d m é n y t  é r h e tü n k  e l, h a  a z t  
m e g fe le lő e n  h ív ju k  e lő .
VI. Kisméretű negatívok előhívása, nagyítása
K ü lö n ö s  g o n d o t  k e l l  f o r d í t a n u n k  n e g a t í v j a in k  e lő ­
h í v á s á r a  is .  A z a lk a lm a s  h ív ó  m e g v á la s z t á s a  le g a lá b b  
is  o ly a n  f o n to s ,  m i n t  a  n e g a t ív  a n y a g é ,  m e r t  ez z e l a  
n e g a t iv  s z e m c s e k é p z ő d é s é t ,  h a  k o r l á t o l t  m é r t é k b e n  is , 
d e  s z a b á l j 'o z n i  t u d j u k .  A  n a g y  é r z é k e n y s é g ű  n e g a t ív  
a n y a g  d u r v a  s z e m c s é z e té t  a  f in o m  s z e m c s é z e t te l  h ív ó  
e lő h ív ó  m e g f in o m í t j a ,  a  k ö z e p e s ,  é s  k i s  é r z é k e n y s é g ű ,  
k ü lö n b e n  f in o m  a la p s z e m c s é z e tű  a n y a g o k  s z e m c sé i 
p e d ig  r a p i d  h ív ó k b a n ,  m i n t  a m i ly e n  p l .  a  m e to l -  
h id r o c h in o n  is , j e l e n tő s  m é r t é k b e n  m e g n ö v e k e d n e k .
H o g y  a  h e ly te l e n ü l  m e g v á l a s z t o t t  n e g a t ív ' a n y a g  
é s  a  m e g  n e m  fe le lő  e lő h ív ó  m e n n y i r e  e l r o n t h a t j a  a  f e l ­
v é t e l t ,  a z t  a  12ja, 6, c á b r á ­
k o n  m u t a t o m  b e .  A  12ja  e r e d e t  i 
n a g y s á g ú  f e lv é te l  k é t  p é l d á n y ­
b a n  k é s z ü l t .  M in d k é t  n e g a t ív  
u g y a n a r r ó l  a  c s is z o la t r ó l  k é ­
s z ü l t ,  t e l j e s e n  e g y e n lő  k ö r ü l ­
m é n y e k  k ö z ö t t  135  X o la j im -  
m e rz ió s  o b j e k t í v v e i  é s  8 X 
o k u lá r i s s a l ,  k i s f i lm r e .  A z  e g y ik  
f e lv é te l  a n y a g a  n a g y  é r z é k e n y - 
12/a. ábra. s é g ű  (2 1 /1 0  D in )  A g f a  IS S  f i lm
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m e to l - h id r o c h in o n  h ív ó b a n  e lő h ív a ,  a  m á s ik é  
A g fa  o r t o k r o m a t i k u s  d o k u m e n t f i lm  b o r a x o s  f in o m ­
s z e m c s é s  e lő h ív ó b a n  e lő h ív a .  A  k é t  f e lv é te l  k ö z t i  
k ü lö n b s é g e t  a  r é s z l e t n a g y í t á s  m é g  f e l t ű n ő b b é  t e s z i .  
A  1 2 /b  é s  12 /с  á b r á n  5 5 0 0 -sz o ro s  n a g y í t á s b a n  l á t j u k  
a z  e lő z ő  f e lv é te l e k e t .  A  m e to l - h y d r o c h in o n b a n  v a ló  
e lő h ív á s  a  n a g y é r z é k e n y s é g ű  n e g a t í v  a n y a g  s z e m -  
c s é z e té t  a n n y i r a  e l d u r v í t o t t a ,  h o g y  a z  m é g  a  r e p r o d u k ­
c i ó b a n  k ö z ö l t  f é n y k é p e k e n  is  s z e m b e tű n ő .
A  n e g a t í v  e l ő h ív ó k a t  h á r o m  c s o p o r tb a  o s z t h a t j u k  : 
r a p i d  h ív ó k ,  f in o m  s z e m c s é s  h ív ó k  é s  u l t r a f i n o m  s z e m ­
c s é s  h ív ó k .  R a p id  h ív ó  p l .  a  k ö z i s m e r t  é s  á l t a l á n o s a n  
h a s z n á l t  m e to l - h id r o c h in o n  e lő h ív ó .  A z  i ly e n  h ív ó k  
a l k á l i t a r t a l m u k  m i a t t  g y o r s a n  h ív n a k ,  e r ő te l j e s  g r a -  
d á c ió jú  é s  ig e n  d u r v a  s z e m c s é z e tű  n e g a t í v o k a t  a d n a k .  
A m ily e n  k iv á ló a k  p a p í r  h ív á s r a ,  a n n y i r a  n e m  m e g ­
f e le lő e k  k is f i lm e s  n e g a t í v  a n y a g o k h o z .
C s a k  f in o m s z e m c s é s  é s  u l t r a f in o m s z e m c s é s  h ív ó k a t  
h a s z n á l ju n k .  Á l ta lá n o s  h a s z n á l a t r a  m á r  a  f in o m s z e m ­
c s é s  h ív ó k  is  m e g fe le ln e k .  N a g y  s z u l f i t t a r t a l m u k  a  
d u r v a  s z e m c s e k é p z ő d é s t  m e g a k a d á ly o z z a  é s  a z  a l k á l i á t  
is  b o r a x  h e l y e t t e s í t i ,  a m i  a  s z e m c s é z e te t  s z in té n  n e m  
d u r v í t j a .  N o r m á l i s  g r a d á c ió jú ,  f in o m  s z e m c s é z e tű  
n e g a t í v o k a t  k a p u n k ,  a n é lk ü l ,  h o g y  a  m e g v i lá g í tá s i  
i d ő t  m e g  k e l le n e  h o s s z a b b í t a n i .
I g e n  jó  e r e d m é n y t  é r h e t ü n k  e l a z  a l á b b i  h ív ó v a l :
1000 c m 3 v íz ,
2 g  m e to l ,
100 g  v íz m e n te s  s z u l f i t ,
5 g  h id r o c h in o n ,
8 g  b o r a x ,
8 g  k r .  b ó r s a v .
E lő h ív á s i  id ő  2 0  C ° -n á l 8— 10 p e r c .
H a  m é g  f in o m a b b  s z e m c s é jű  n e g a t í v o k r a  le n n e  
s z ü k s é g , a k k o r  a z  ú g y n e v e z e t t  u l t r a f in o m s z e m c s é s  
e lő h ív ó k b a n  k e l l  h ív n i .  E z e k  a l k á l i á t  n e m  t a r t a l m a z ­
n a k ,  r e n d k ív ü l  f in o m  s z e m c s é z e tű  n e g a t í v o k a t  a d n a k ,  
d e  a  m e g v i lá g í tá s i  i d ő t  a  n o r m á l i s n a k  2— 3 - s z o r o s á r a  
k e l l  e m e ln ü n k  é s  g r a d á c ió ju k  is  l á g y a b b .  M in t  a  le g ­
f in o m a b b  s z e m c s é z e t te l  h ív ó t ,  a l á b b i  ö s s z e á l l í t á s t  
a j á n lo m  :
1000 c m 3 v íz ,
9 0  g  v íz m e n te s  s z u l f i t ,
10 g  p a r a f e n i l é n d ia m in ,
8 g  g lic in .
H á r o m s z o r o s  m e g v i lá g í tá s i  id ő t  k ív á n ,  e lő h ív á s i  
id ő  2 0  C ° -n á l 10  p e r c .  A  h ív ó  a l a p a n y a g a  a  p a r a f e n i l é n ­
d ia m in  a  b ő r t  e r ő s e n  m e g tá m a d ja  é s  m e g b a r n í t j a  : 
c é ls z e r ű  g u m ik e s z ty ű t  h a s z n á ln i .
A  b ő r t  n e m  t á m a d j a  m e g  a  k ö v e tk e z ő  u l t r a f i n o m ­
s z e m c s é s  h ív ó  :
6 0 0  c m 3 v íz ,
55 g  v íz m e n te s  s z u l f i t ,
7 g  o r to f e n i lé n d ia m in ,
7 g  m e to l ,
6 g  k r .  k á l iu m m e ta b i s z u l f i t .
H á r o m s z o r o s  m e g v i l á g í t á s i  id ő t  k ív á n ,  e lő h ív á s i  
id ő  2 0  C ° -n á l 10 p e r c .
I g e n  f in o m  s z e m c s é z e t te l  h ív  a z  a l á b b i ,  k é t s z e r e s  
m e g v i lá g í tá s i  id ő t  k ív á n ó  h ív ó  :
1000 c m 3 v íz ,
6 g  m e to l ,
9 0  g  v íz m e n te s  s z u l f i t ,
3 g  b o r a x ,
1 g  r o d á n k á l iu m ,
У2 g  b r ó m k á l iu m .
E lő h ív á s i  id ő  2 0  C ° -n á I  14— 17 p e r c .
Á l t a l á b a n  m in d e n  n e g a t í v  a n y a g h o z  m e g t a l á l ­
h a t j u k  a z t  a z  e lő h ív ó t ,  a m iv e l  a d o t t  k ö r ü lm é n y e k  
k ö z ö t t  a  le g jo b b  e r e d m é n y e k e t  é r h e t j ü k  e l .  E z t  k ö n n y ű  
k ik ís é r le t e z n i ,  h is z  e ié g  e lő h ív ó f a j t a  á l l  r e n d e lk e z é ­
s ü n k r e .  A z o k  s z á m á r a ,  a k i k n e k  n in c s  id e jü k  i l y e n f a j t a  
k í s é r l e te z é s r e ,  a l á b b i a k b a n  e g y  o ly a n  e lő h ív á s i  e l ­
j á r á s t  k ö z lö k ,  a m in e k  a z  a z  e lő n y e ,  h o g y  k e v é s  f a j t a
v e g y s z e r b ő l  g y o r s a n  e l ő á l l í t h a t j u k  a  h ív ó t  é s  b e n n e  
m i n d e n f a j t a  le m e z  é s  f i lm  jó  e r e d m é n n y e l  e lő h ív h a tó .
A  s z ü k s é g e s  v e g y s z e r e k  : m e to l ,  k r i s t á l y o s  v a g y  
v íz m e n te s  n á t r i u m s z u l f i t  é s  k á l iu m m e ta b i s z u l f i t .  A  n á t -  
r iu m s z u l f i tb ó l  n a g y o b b  m e n n y is é g ű  k o n c e n t r á l t  o ld a ­
t o t  k é s z í t ü n k ,  h o g y  a z  e lő h ív ó  g y á r t á s a k o r  n e  k e l l je n  
a r r a  v á r n i ,  m íg  a  n á t r i u m s z u l f i t  f e lo ld ó d ik .  K r i s t á l y o s  
s z u l f i t  e s e té n  e z  a z  o ld a t  4 0 % -o s ,  v íz m e n te s n é l  2 0 % -o s .
I t t  j e g y z e m  m e g , h o g y  a  n á t r i u m s z u l f i t  m in d e n ­
f a j t a  h ív ó n a k  e g y ik  l e g k é n y e s e b b  a l k a t r é s z e  é s  m á r  s o k  
z a v a r t  o k o z o t t .  A  n á t r i u m s z u l f i t  ( N a 2S 0 3) a z  e lő h ív ó  
a n y a g á n a k  k o n z e r v á ló  s z e r e ,  a n n a k  o x id á c ió j á t  v a n  
h i v a t v a  m e g a k a d á ly o z n i ,  a z á l t a l ,  h o g y  ő v e s z i  fe l  a z  
o x ig é n t ,  m ik ö z b e n  N a 2S 0 4 le s z  b e lő le .  E z  a z  á t a l a k u l á s  
a k k o r  is  v é g b e m e g y ,  h a  a  n á t r i u m s z u l f i t o t  n e m  t a r t j u k  
lé g m e n te s e n  e l z á r t  e d é n y b e n ,  m e r t  a k k o r  a  le v e g ő b ő l 
v e s z i  fe l  a z  o x ig é n t  é s  a l a k u l  á t  s z u l f á t t á .  I l y e n  á l l a p o t á ­
b a n  e lő h ív ó  c é l j á r a  n e m  a l k a lm a s .  K ü ls e jé b e n  a  n á t ­
r i u m s z u l f i t  r e n d k ív ü l  h a s o n l í t  a  n á t r i u m s z u l f á th o z ,  
m e g k ü lö n b ö z t e tn i  r á t e k in t é s s e l  a l ig  l e h e t ,  ú g y h o g y  
m in d ig  c é ls z e r ű  le s z  s z u l f i t u n k a t  a l a p o s  v iz s g á l a tn a k  
a l á v e tn i ,  m ie lő t t  a  k o n c e n t r á l t  o ld a to t  e lk é s z í te n é n k .  
A  v iz s g á la t  n a g y o n  e g y s z e r ű .  A  v iz s g á la n d ó  s z u lf i tb ó l  
e g y  k i s  m e n n y i s é g e t  v íz b e n  f e lo ld u n k .  E h h e z  1 : 20  
k o n c e n t r á c ió jú  k l ó r b á r iu m - o ld a to t  ö n tü n k ,  m ir e  a z  
t e j f e h é r  le s z .  H a  m o s t  s ó s a v a t  c s e p e g t e tü n k  e b b e  a  
t e j f e h é r - o l d a t b a  é s  a z  i s m é t  s z ín te le n ,  á t l á t s z ó  le s z , 
a k k o r  a  s z u l f i t  j ó .  H a  a z o n b a n  t o v á b b r a  is  t e j f e h é r  
m a r a d ,  a k k o r  s z á m u n k r a  h a s z n a v e h e t e t l e n .
A  k o n c e n t r á l t  n á t r i u m s z u l f i t o l d a t o t  t e l i  ü v e g b e n ,  
l é g m e n te s e n  e l z á r v a  k e l l  t a r t a n u n k .
K e m é n y  g r a d á c ió jú  r e p r o d u k c ió s  le m e z e k  é s  k is -  
f i lm e k  h a s z n á l a t a  e s e té n  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  á l l í t j u k  
ö s s z e  h í v ó n k a t  :
5 5 0  c m 3 v íz b e n  f e lo ld u n k  5 g  m e t o l t  é s  e h h e z  
4 5 0  c m 3 k o n c e n t r á l t  s z u l f i t o ld a to t  ö n tü n k .
E lő h ív á s i  id ő  2 0  C ° -n á l 5 p e r c .
H a  l á g y a b b  g r a d á c ió jú  le m e z e k e t  h a s z n á lu n k ,  
a k k o r  a  h ív ó b a n  m é g  8 g  k á l i u m m e ta b i s z u l f i t o t  is  
f e lo ld u n k  é s  ú g y  e x p o n á lu n k ,  h o g y  a z  e lő h ív á s i  id ő  
2 0  C ° -n á l 10— 15 p e r c  le g y e n .
H a  e lő h ív á s  u t á n  a  n e g a t í v o k a t  g r a d á c ió  s z e m ­
p o n t j á b ó l  l á g y a k n a k  t a r t j u k ,  a k k o r  a  le m e z t  b a r n á r a  
s z ín e z z ü k ,  e z z e l k e m é n y s é g e  is  f o k o z ó d ik  é s  s z e m c s é -  
z e t e  is  f i n o m a b b  le s z .
A  b a r n á r a  s z ín e z é s  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  t ö r t é n i k  :
A  jó l  k im o s o t t  l e m e z t  n e m  t ú l  e r ő s  f é n y n é l  h á r o m  
p e r c r e  a  k ö v e tk e z ő  o l d a t b a  t e s s z ü k  (a  t á l a t  á l l a n d ó a n  
m o z g a tn i  k e l l)  :
100 c m 3 v íz ,
2 g  v ö r ö s v é r lú g s ó ,
1 g  b r ó m k á l iu m .
E z u t á n  r ö v id ,  5 p e r c ig  t a r t ó  ö b l í t é s  k ö v e tk e z ik ,  
m a jd  h á r o m  p e r c r e  a  le m e z  a  k ö v e tk e z ő  o l d a t b a  k e r ü l  
(a  t á l a t  m o s t  is  m o z g a tn i  k e l l)  :
100 c m 3 v íz ,
1 g  n á t r i u m s z u l f i d ,
У2 g  f i x i r n á t r o n .
E z u t á n  f é ló r á s  m o s á s  k ö v e tk e z ik .
A  k é s z  n e g a t í v o k a t  m á r  c s a k  m á s o ln i  v a g y  n a g y í ­
t a n i  k e l l .  A  t e k e r e s f i lm r e  k é s z ü l t  6 x 6 n e g a t ív o k r ó l  
k ö z v e t l e n  m á s o l a to k  is  e lé g  n a g y o k  a h h o z ,  h o g y  a  k é p e k  
é lv e z h e tő k  le g y e n e k .  A  k is f i lm e s  n e g a t í v o k a t  a z o n b a n  
m in d e n k é p p e n  m e g  k e l l  n a g y í t a n i .  Á  n a g y í t á s  m ű v e le ­
t é t  b á r m e ly  i ly e n i r á n y ú  s z a k k ö n y v b ő l  e l s a j á t í t h a t j u k .  
E z z e l  k a p c s o l a tb a n  c s a k  a z t  k ív á n o m  h a n g s ú ly o z n i ,  
h o g y  tö k é l e t e s  n a g y í t á s t  c s a k  t ö k é le t e s  n a g y í tó v a l  l e h e t  
e lé r n i .  K ü lö n ö s e n  f o n to s ,  h o g y  a  n a g y í t ó  f é n y f o r r á s a  
m in é l  v i lá g o s a b b  k é p e t  v e t í t s e n  a  p a p í r r a .  N e m  m in d ­
e g y  u g y a n i s ,  h o g y  g y e n g e  f é n y n é l  h o s s z ú  id e ig  v i l á g í ­
t u n k ,  v a g y  e r ő s  f é n y é i  r ö v id  id e ig .  A  r ö v id  id e ig  t a r t ó  
e r ő s  f é n n y e l  v a ló  m e g v i l á g í t á s  m in d ig  b r i l l i á n s a b b  
n a g y í t á s t  a d .  H a  e lé g  e r ő s  a  f é n y f o r r á s ,  a k k o r  a  s z o k á ­
s o s  b r ó m e z ü s t  p a p í r  h e l y e t t  k ló r e z ü s t  p a p í r t  is  h a s z ­
n á l h a t u n k ,  e n n e k  f e k e t e  t ó n u s a  s o k k a l  t e t s z e tő s e b b ,  
m i n t  a  b r ó m e z ü s t  p a p í r o k  s z ü r k é s  s z ín e z e te .
N a g y í tó k é s z ü lé k e k b e  a  „ N i t r a p h o t “  v a g y  „ T u n g s -  
r a p h o t “  „ B “  t í p u s ú  5 0 0  w a t t o s  ég ő  b e s z e r z é s é t  a j á n ­
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lo m . E z  a z  é g ő  e r e d e t i l e g  n a g y í t ó  k é s z ü lé k e k  c é l j a i r a  
k é s z ü l t .  Ü z e m k ö z b e n  ig e n  e r ő s e n  fe lm e le g s z ik  é s  e m i a t t  
c s a k  íg y  e g y s z e rű e n  a  m e g le v ő  n a g y í tó k é s z ü lé k b e  
b e h e ly e z v e  n e m  a l k a lm a z h a tó .  A  n a g y  h ő f e j lő d é s
1 3 /a . á b ra
k ö v e t k e z t é b e n  a  n e g a t í v o t  t ö n k r e t e s z i ,  s ő t  a z  iz z ó  ö n ­
m a g á t  is  f e le m é s z te n é  é s  n é h á n y  ó r a i  h a s z n á l a t  u t á n  
e l p u s z tu ln a .
E z e n  a  b a j o n  ú g y  s e g í t h e tü n k ,  h o g y  a  n a g y í t ó  
o ld a l á t  m e g n a g y í tv a  a z  o ld a ln y í l á s r a  c s a t l a k o z ó  c s ö v e t  
f o r r a s z tu n k ,  a m in  á t  a  n a g y í t ó n  k e r e s z tü l  le v e g ő t  s z ív a ­
t u n k  v a g y  f u v a t u n k .  H a j s z á r í t ó  v a g y  p o r s z ív ó  e g y a r á n t  
m e g fe le l .  I l y e n  a r á n y l a g  k is  k ö l ts é g g e l  f e ls z e r e lh e tő  
s z e llő z ő  b e r e n d e z é s  a z  é g ő t  m á r  t a r t ó s s á  é s  n a g y í t á s i  
c é lo k r a  is  a l k a lm a s s á  te s z i .  A  n e g a t í v o k  s e m  m e le g e d ­
h e t n e k  m e g .
A  1 3 /a  á b r á n  e g y  L e i t z  F o c o m á t  n a g y í tó k é s z ü lé k e t  
m u t a t o k  b e .  A  13 /6  á b r á n  u g y a n e z t  a  k é s z ü lé k e t  á t ­
a l a k í t v a  l á t j u k .  A z  é g ő  h o s s z ú s á g a  m i a t t  a  l á m p a h á z a t  
e g y  g y ű r ű v e l  m e g  k e l l e t t  t o ld a n i .  E r r e  a  g y ű r ű r e  v a n
a  s z e l lő z ő c s ő v e z e té k  c s o n k ja  f o r r a s z t v a .  A  c s o n k k a l  
s z e m b e n  lé v ő  o ld a l r a  e l l e n s ú ly t  s z e r e lü n k ,  a m iv e l  a  
l é g tö m lő v e z e té k  s ú l y á t  e g y e n l í t jü k  k i ,  n e h o g y  a  
n e g a t í v  t a r t ó r é s z  e l f e r d ü l jö n .
1 3 /b . á b ra
Összefoglalás
A  k i s m é r e tű  n e g a t í v  a n y a g o k r a  v a ló  f é n y k é p e z é s ­
n e k  a  m ik r o f o to g r a f i á b a n  is  n a g y  s z e r e p  j u t .  S z e rz ő  
d o lg o z a tá b a n  a r r a  a d  ú t m u t a t á s t ,  h o g y  h o g y a n  l e h e t  
i ly e n  e l j á r á s o k k a l  a  le g g a z d a s á g o s a b b a n  a  l e g tö k é l e t e ­
s e b b  e r e d m é n y e k e t  e l é r n i .  I s m e r t e t i  a  f i lm r e  é s  k i s f i lm r e  
v a ló  m ik r o f é n y k é p e z é s  m ó d s z e r e i t  é s  a z  e h h e z  s z ü k s é g e s  
f é n y k é p e z ő g é p e k e t .  K i t é r  a  n a g y  f é n y e r e jű  v i lá g í tó -  
b e r e n d e z é s e k r e .  R é s z le te s e n  f o g la lk o z ik  a z  á l t a l a  s z e r ­
k e s z t e t t  le m e z o s z tó  m ik r o f o to g r a f á ló  k é s z ü lé k e k k e l ,  
a  n e g a t í v  a n y a g o k  m e g v á la s z t á s á v a l  é s  a z o k  e lő h ív á s i  
m ó d s z e r e iv e l ,  v a l a m i n t  a  n a g y í tó k é s z ü lé k e k  f é n y ­
e r e jé n e k  f o k o z á s á v a l .
Hírek
1953. d e c e m b e r  1 2 -én  a  S o p ia n a  G é p g y á r ,  a  K o h ó -  
é s  G é p ip a r i  M in is z té r iu m  Ü z e m g é p é s z e t i  I g a z g a tó s á g a  
é s  E g y e s ü le tü n k  ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly a  ü z e m i a n k é to t  
r e n d e z e t t  P é c s e t t .
A  r e n d e z ő k  jó  m u n k á j á t  d ic s é r i ,  h o g y  a z  a n k é t  
r é s z tv e v ő in e k  u ta z á s á t  é s  s z á l l á s á t  b i z to s í to t tá k  h á ló ­
k o c s ib a n  és  a  p é c s i  N á d o r - s z á l ló b a n .  A k ik  e lő s z ö r  j á r ­
t a k  P é c s e t t ,  r e g g e l  c s o p o r to s a n  n é z té k  m e g  a  v á r o s  
n e v e z e te s s é g e i t :  a  tö r ö k  m e g s z á l lá s  id e jé b ő l  v a ló  é p ü ­
l e te k e t ,  a  t e m p lo m o k a t  é s  n e m  u to ls ó  s o r b a n  a  m e ­
c s e k i „ Ü d ü lő “ s z á lló t.
A z  a n k é t  é s  b e m u ta tó  s z ín h e ly é n ,  a  S o p ia n a  G é p ­
g y á r  k u l t ú r t e r m é b e n  m in te g y  70 fő n y i  h a l lg a tó s á g  
g y ű l t  ö ssz e . Halabrin Gábor, a z  Ü z e m g é p é s z e t i  I g a z ­
g a tó s á g  ig a z g a tó ja  n y i to t t a  m e g  a z  a n k é to t ,  m a jd  
A b a ffy  Im re  t a r t o t t a  m e g  e lő a d á s á t ,  a m e ly n e k  tá r g y a :  
T a lk u m  m in t  a  g r a f i to t  h e ly e t t e s í tő  fo rm a b e v o n ó  
a n y a g . B e s z á m o lt  a z o k ró l  a  k i t a r tó  k í s é r l e te k r ő l ,  a m e ­
ly e k  v é g ü l  a  75%  ta lk u m  é s  25%  is z a p s z é n p o r  k e v e ­
r é k b ő l  á l ló  f o rm a b e v o n ó  a n y a g o t  e r e d m é n y e z té k .  E zz e l 
r á é g é s m e n te s  ö n tv é n y e k e t  s ik e r ü l t  e lő á l l í ta n i .
A z  e lő a d á s t  ü z e m i b e m u ta tó  k ö v e t te ,  a h o l  a  h a l l ­
g a tó s á g  k ü lö n b ö z ő  n a g y s á g ú  é s  f a lv a s ta g s á g ú  ö n tv é ­
n y e k e t  l á t o t t  ta lk u m o s  b e v o n ó a n y a g g a l  k e z e l t  f o r ­
m á k b a  ö n te n i .  A z  ö n tv é n y e k  r á é g é s m e n te s e k ,  sz é p  fe - 
lü l e tű e k  v o l ta k ,  a m i  a  b e m u ta tó  r é s z tv e v ő i  e lő t t  k é z z e l ­
f o g h a tó a n  b iz o n y í to t t á k  a  h a l lo t t a k  ig a z s á g á t .
A  b e m u ta tó t  v i t a  k ö v e t te ,  a m e ly n e k  é lé n k s é g e  és  
a  n a g y s z á m ú  h o z z á s z ó lá s  a z  á l ta l á n o s  é r d e k lő d é s t  t ü k ­
rö z te .
A  r é s z tv e v ő  ö n tö d e i  d o lg o z ó k  n e m c s a k  a z t  s z ű r ­
h e t t é k  le  a  lá to t ta k b ó l ,  h o g y  s a j á t  ü z e m ü k b e n  is  h a s z ­
n o s í t h a t j á k  a  t a lk u m o t  m in t  o lc só  é s  h a z a i  a n y a g o t ,  
h a n e m  a z t  is , h o g y  o ly a n  n e h é z  k ö r ü lm é n y e k  k ö z t  is  
le h e t  e r e d m é n y e s  m u n k á t  v é g e z n i , m in t  a  p é c s i  ö n tö ­
d é b e n .
A z  a n k é to t  a  N á d o r - s z á l ló b a n  e l f o g y a s z to t t  jó  e b é d  
f e je z te  be . K. L.
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E  M  ö  D  G Y U L A  és  N É M E T H  P . í l
Д . Э м э д  и  П.  Н е м е т :
П р и ч и н ы  б р а к а  и и х  у с т р а н е н и е  в  о т л и в к а х  и з  м а гн и и .
D ip l .  I n g .  J u liu s  Ernőd, u n d  P aul Ném eth:
Ausschüsse und ihre Vermeidung bei Mg-Formguss.
E n g .  , / .  Ernőd a n d  P . Ném eth:
R ejects in Mg-Castings and their E lim ination.
A z a l a k o s  m a g n é z iu m ö n tv é n y e k b e n  á l t a l á b a n  
m in d e n ,  a z  a lu m ín iu m  ö n té s é h e z  h a s o n ló  s e l e j t o k  e lő ­
f o r d u lh a t .  A  m a g n é z iu m ö n té s z e tb e n  a  s e l e j t l e h e tő -  
s é g e k  a z o n b a n  lé n y e g e s e n  n a g y o b b a k .
A  n a g y o b b  s e le j t l e h e tő s é g  e l s ő s o r b a n  a  M g  k é m ia i  
é s  f i z i k a i  t u l a jd o n s á g a ib ó l  a d ó d ik .  E z e k  a  t u l a j d o n ­
s á g o k  :
1. A z  o x ig é n h e z  é s  n i t r o g é n h e z  v a ló  n a g y  v e g y -  
r o k o n s á g .
2 . A  lé n y e g e s e n  r o s s z a b b  f o r m a k i tö l tő k é p e s s é g .
3. K is  m e le g tá r o ló - k é p e s s é g .
4 . K is  f a j s ú ly .
A  f o r m á z ó tó i  n a g y  e lő v ig y á z a to s s á g o t  é s  ó v a to s  
k e z e lé s t  k ív á n  m e g  a  m a g n é z iu m n a k  o x ig é n h e z  v a ló  
n a g y  v e g y r o k o n s á g a .
A  M g - a la p ú  ö n t é s z e t i  ö tv ö z e t e k  f o r m a k i tö l tő k é p e s -  
s é g e  k is e b b ,  m i n t  p l .  a z  A l - ö tv ö z e te k é .  E n n e k  o k a  a  M g  
k is  m e le g tá r o ló k é p e s s é g e  é s  k i s  f a j s ú l y a .
1. táblázat
E gyes ö n té sze ti ö tv ö ze tek  m e lcg tá ro ló -k ép e ssé g e  [II
K özepes fa jh ő
O lv ad ásh őF é m  I sz ilá rd fo ly ék o n y
k a l /c m 3
M g ......... 0 ,5 0 0 ,5 4 90
A 1 ......... 0,68 0 ,7 0 2 5 0
C u  ......... 0 ,8 9 1 ,06 4 4 0
F e  ......... 1 ,25 1 ,34 5 0 0
2. táblázat
F o rn ia k i tö l tö k é p e s s é c e k  ö s sz e h a s o n lí tó  t á b lá z a ta  [-1
Ö tv ö ze t
Ö n té s i hő m érsék le t
800 C° 780 C° 760 C° 740 C" 720 C° 700 C"
E le k tro n  AZG . . . . 101 cm 99 cm 86 cm 83 cm 76 cm 68 cm
A lum ín ium  GA . . 188 cm 133 cm 129 cm 121 cm 109 cm 98 cm
s z i lu m in  f o r m a k i tö l tő k é p e s s é g é t  t ü n t e t i  fe l  é s  h a s o n ­
l í t j a  ö s s z e  a  Z e e r l e d e r - s p i r á l i s  a l a p j á n .  A  M g - ö tv ö z e te k  
v is z k o z i t á s a  é s  f o r m a k i tö l tő k é p e s s é g e  a z  A l - ö tv ö z e te k é -  
h e z  v i s z o n y í t v a  r o s s z .  A  r o s s z  f o r m a k i tö l tő k é p e s s é g b e z  
h o z z á j á r u l  m é g  a  M g - ö tv ö z e te k  k is  f a j s ú l y a  i s :
M a g n é z i u m .......................................  1 7 3 8  g /d m 3
A l u m í n i u m .......................................  2 7 5 0  g /d m 3
V a s  .....................................................  2 8 6 0  g /d m 8
A  M g - a la p ú  ö tv ö z e te k n é l  a  k i s  m e le g tá r o ló - k é p e s s é g  
k ö v e t k e z t é b e n  a  f o r m a f a l  e r ő s  h ű t ő h a t á s t  g y a k o r o l  a  
f o ly é k o n y  f é m r e ,  a m i  m i a t t  a  M g  s o k  e s e tb e n  h iá n y o s a n  
t ö l t i  m e g  a  f o r m á t ,  v a g y  h id e g f o ly á s i  h e ly e k  k e l e tk e z n e k  
(1 . á b r a ) .  A z  ö n té s i  h ő m é r s é k le t  n ö v e lé s é v e l ,  jó l  m é r e t e ­
z e t t  b e ö m lő r e n d s z e r r e l  ez  a  s e l e j to k  k ö n n y e n  e l k e r ü l ­
h e tő .
• É r k e z e t t  1 9 5 3 . n o v e m b e r  1 8 - á q .
1. á b r a .  H i á n y o s a n  m e g t ö l t ö t t  f o r m a  ( A Z G - ö n tv é n y ) .
É g é s i  h e ly e k
A z  o x ig é n n e l  é s  n i t r o g é n n e l  v a ló  n a g y  v e g y r o k o n -  
s á g  k ö v e t k e z t é b e n  a z  ö n tv é n y e n  f e lü l e t i  é g é s i  f o l to k ,  
a z  ö n tv é n y b e n  p e d ig  s z ü r k é s - f e k e té s  h á r t y á k ,  i l l e tv e  
p o n to k  k é p z ő d h e tn e k .
A  f é m e t  t e h á t  e l s ő s o r b a n  m e g  k e l l  v é d e n i  a  le v e g ő  
h a t á s á t ó l  é s  a z  o lv a s z t á s i  f o l y a m a t  s o r á n  a  le v e g ő tő l  
f e d ő r é te g g e l  k e l l  e l v á l a s z t a n i .  M á s o d s z o r  p e d ig  o ly a n  
m ó d s z e r t  k e l l  b e v e z e tn i ,  a m e ly  m in d  ö n té s k o r ,  m in d  a  
f o r m á b a n  m e g v é d i  a  f o ly é k o n y  f é m e t  a z  o x id á lá s tó l ,  a z  
é g é s tő l .
O lv a s z t á s k o r  f e d ő -  é s  t i s z t í t ó s ó k a t  h a s z n á ln a k .  
E z e k  a  s ó k  f ő le g  v í z t e l e n í t e t t  M g C l2, C a C l2, X a (  l, C a F 2, 
M g O , s t b .  k e v e r é k e k .
A  s ó k e v e r é k e k e t  jó l  z á r h a t ó  e d é n y b e n  k e l l  t a r t a n i ,  
m e r t  a  s ó k  k l ó r i d t a r t a l m u k  m i a t t  e r ő s e n  n e d v s z ív ó k ,  
a m i  f e lü l e t i  é g é s t ,  v a l a m i n t  a z  ö n tv é n y  g á z o s o d á s á t  
o k o z h a t j a .  L e g c é ls z e r ű b b ,  h a  a  h a s z n á l a t b a n  lé v ő  s ó t  
k ü lö n  e r r e  a  c é l r a  r e n d e lk e z é s r e  á l ló  k i s  k e m e n c é b e n  
t a r t j u k ,  a h o n n a n  s ó t  c s a k  a z  o lv a d é k f e lü l e t  b e s z ó r á -  
s á r a  v e s z ü n k  k i .
Ö n té s  k ö z b e n  a  f o ly é k o n y  f é m  o x id á c ió j á n a k  m e g ­
a k a d á l y o z á s á r a  a  f é m s u g á r  f e lü l e t é t  k é n v i r á g p o r r a l  
k e l l  b e s z ó r n i .  A z  ö n tv é n y  f e lü l e t i  o x id á c ió j á n a k  e l k e r ü ­
l é s é r e  a  f o r m á z ó -  é s  m a g h o m o k b a  v é d ő s z e r e k e t  ( in h ib i ­
t o r o k a t )  k e v e r ü n k  [3 , 4 ] . L e g jo b b a n  b e v á l t  v é d ő s z e r
2. á b r a .  0 ,4 %  a m m o n i u m b i f l u o r i d o t  t a r t a l m a z ó  f o r m á z ó  
h o m o k b a  ö n t ö t t  f e d é l .
42 Öntöde. 2. szám. 1954. február Ernőd—Németh: Alakos Mg-öntvények
a  k é n v i r á g  é s  a  b ó r s a v .  A  h o m o k b a  k e v e r t  k é n v i r á g p o r  
m e n n y is é g e  a z  ö n té s i  h ő m é r s é k le t tő l ,  i l l e tv e  a z  ö n t ­
v é n y  á t l a g o s  k e r e s z tm e t s z e t é tő l  fü g g .
V é d ő a n y a g o k  n é lk ü l i  h o m o k b a n  n e m  l e h e t  jó  
m a g n é z iu m ö n tv é n y t  e lő á l l í t a n i .  A z  i ly e n  v é d ő s z e r  
n é lk ü l i  h o m o k b a  ö n t ö t t  ö n tv é n y  f e lü l e t e  f e k e te é g é s e s .  
A z  ö n tv é n y  e r ő s e n  h id r o g é n h ó ly a g o s .  A z  is  e l ő f o r d u l ­
h a t ,  h o g y  a  f o r m á b a n  ö n tv é n y  h e l y e t t  c s a k  h a m u t
3 . á b r a .  K e v é s  v é d ő a n y a g o t  t a r t a l m a z ó  h o m o k b a  ö n t ö t t  ö n tv é n y  
b e ö m lő  m e d e n c é jé n  f e k e t e  p o r s z e r ü  c s o m ó k  m u t a t k o z n a k .
t a l á l u n k ,  m e r t  a  f é m  te l j e s e n  e lé g . K e v é s  v é d ő s z e r  
h o z z á a d á s a  j a v í t  a  h e ly z e te n ,  d e  a z  ö n tv é n y  m in ő s é g i 
s z e m p o n tb ó l  n e m  h a s z n á lh a tó .  A  2 . á b r á n  0 ,4 %  a m -  
m o n iu m b if lu o r id o t  t a r t a l m a z ó  f o rm á z ó  h o m o k b a  ö n t ö t t  
f e d é l  l á t h a t ó .  K e v é s  v é d ő a n y a g o t  t a r t a l m a z ó  h o m o k o k ­
n á l  a  b e ö n tő  m e d e n c é n  f e k e te - s z ü r k é s  c s o m ó s z e r ú  b e -  
r á g ó d á s o k  l á t h a t ó k  (3 . á b r a ) .
4 . á b r a .  É g é s i  f e l ü l e t e s  ö n tv é n y .
A  4. á b r á n  é g é s i  f o l to s  M g - ö n tv é n y  l á t h a t ó .  A z  é g é s i  
f o l to k  f e k e té s  s z ín e z ő d é s ü k r ő l  k ö n n y e n  f e l i s m e r h e tő k .  
A z  é g é s i f o l to k  m in d e n  e s e tb e n  a  h o m o k b a  k e v e r t  e lé g ­
t e l e n  v é d ő a n y a g m e n n y is é g  k ö v e tk e z m é n y e i .  A  h o m o k b a  
b e a d a g o la n d ó  v é d ő a n y a g o k  m e n n y is é g é t  é p p e n  e z é r t  
ö n t v é n y f a j t á n k é n t  k ü lö n - k ü lö n  b e  k e l l  á l l í t a n i .
A z  o x id -  é s  n i t r i d z á r v á n y o k .  i l l e tv e  f e lü le t i  é g é s i  
h e ly e k  k e le tk e z é s é n e k  o k a i  a  k ö v e tk e z ő k  l e h e tn e k  [5] :
1. a z  o x id f i lm e s ő  tö r é s e  ö n té s  k ö z b e n ,  a m e ly e t  a  
k ö v e tk e z ő  t é n y e z ő k  s e g í t e n e k  e lő .
a ) A  f é m f e lü le t  g o n d a t l a n  t i s z t í t á s a  ö n té s  e l ő t t ,  
a m i  e g y e n lő t l e n  v a s t a g s á g ú  o x id f i lm e t  e r e d m é n y e z .
b) N e m  m e g fe le lő  i n h ib i t o r  h a s z n á l a t a  a  k iö m lő  
f é m s u g á r  v é d e lm é r e .
<• ) O ly a n  e le m e k  j e l e n l é t e  a z  ö tv ö z e tb e n ,  a m e ly e k  
a  n i t r id k é p z ő d é s t  e lő s e g í t ik .
d )  A  b e ö m lő  tö lc s é r  é s  a  té g e ly o s ő r  k ö z ö t t i  n a g y  
t á v o l s á g  ö n té s  k ö z b e n  (A  fé m  n a g y  f e lü l e t e n  é r in t k e z i k  
a  le v e g ő v e l) .
2. A  b e ö m lő  r e n d s z e r  h e l y t e l e n  k ik é p z é s e  : a  fé m  
n e m  t ö l t i  m e g  ö n t é s k o r  a  b e ö m lő r e n d s z e r t .
3. H a  ö n té s  k ö z b e n  a  b e ö m lő  tö lc s é r b e n  a  f é m  
é g n i k e z d .
4 . H a  a  f o rm á z ó -  é s  m a g h o m o k o k b a n  lé v ő  v é d ő ­
a n y a g  m e n n y is é g e  k e v é s .
Elővigyázatossági rendszabályok
F e n t i e k  a l a p já n  n a g y  g o n d o s s á g o t  k ö v e t e l  a  f o ly é ­
k o n y  fé m  f e lü l e t é n e k  l e t i s z t í t á s a  a  f e lh a s z n á l t  v é d ő ­
a n y a g o k  m in ő s é g e , m e n n y is é g e  é s  m a g a  a z  ö n té s .  
F e lü l e t i  ég é s i h e ly e k  f o r m á já b a n  j e l e n t k e z ik  a  f o r m á z ó ­
h o m o k b a  k e r ü lő  n e d v e s e b b  h o m o k c s o m ó  is . A  h o m o k  
e lő k é s z í té s é n é l  f o n to s  a  h o m o k  m e g fe le lő  id e ig  t a r t ó  
é r le lé s e ,  v a l a m i n t  t ö k é l e t e s  á t g y ú r á s a  a  n e d v e s s é g -  
t a r t a l o m  e g y e n le te s  e l o s z t á s a  é r d e k é b e n .  Ö n té s  k ö z b e n  
a  b e ö m lő  tö lc s é r t  f o ly é k o n y  f é m m e l  á l l a n d ó a n  t e l e  
k e l l  t a r t a n i .
A z  5. á b r á n  b e ls ő  o x id -  é s  n i t r i d z á r v á n y o s  h e n g e r -  
lé s i t u s k ó  l á t h a t ó  m e g m u n k á l á s  u t á n .  A  z á r v á n y  o k a  
a  t u s k ó  h e ly te l e n  b e ö m lő  r e n d s z e r e ,  m e r t  ö n té s  k ö z b e n  
ö r v é n y lé s  á l l t  é lő .
5. á b r a .  O x id -  é s  n i t r á d z á r v á u y o s  M g . t u s k ó  m e g m u n k á l á s  u t á n .
Sózárványok
A  M g - ö n té s z e tb e n  le g g y a k r a b b a n  e lő f o r d u ló  é s  
le g v e s z é ly e s e b b  s e le j to k o z ó  a  f e d ő -  v a g y  t i s z t í t ó s ó .  A  
s ó v a l  v a ló  s z e n n y e z ő d é s  a z  ö n tv é n y  h o s s z a b b  id e ig  v a ló  
t á r o l á s a ,  i l l e tv e  m e g m u n k á l á s a  u t á n  v e h e tő  é s z r e  (6).
A  s ó z á r v á n y o k  m e g je le n é s i  f o r m á j a  p o n t s z e r ű  
f e lü le t i  k iv i r á g z á s .  E z e k  a z  a p r ó  p o n t s z e r ű  k iv i r á g z á s o k  
k é s ő b b  k o r ró z ió s  k ö z p o n t o k k é n t  s z e r e p e ln e k ,  a h o n n a n  
a  k o r r ó z ió  g y o r s a n  t e r j e d  k i  a z  e g é sz  ö n tv é n y r e .  A z  ö n t ­
v é n y b e n  lé v ő  s ó z á r v á n y o k  m in d e n  e s e tb e n  b e ls ő  f e s z ü l t ­
s é g e t  é s  e n n e k  k ö v e t k e z t é b e n  a l a k t o r z u l á s t  o k o z n a k .  
A  ö. á b r á n  m á r  e r ő s e b b e n  k o r r o d á l t ,  m e g m u n k á l t  
ö n tv c n y f e lü l e t  l á t h a t ó .
(>. á b r a .  M e g m u n k á lá s  u t á n  e r ő s e n  k o r r o d á l t  f e l ü l e t .
A  sózárványok keletkezésének okai:
1. A  f é m  f e lü l e t é n ,  k ü lö n ö s e n  a  t é g e ly  s z é lé n  
v i s s z a m a r a d t  f e d ő s ó .
2. H íg a n  f o ly ó , n e m  k o a g u lá ló ,  t e h á t  n e m  s ű r í t e t t  
f e d ő s ó  j e l e n l é t e  ö n té s k o r  a  f ü r d ő  f e lü l e t é n .  (N e m  k e l lő  
g o n d o s s á g g a l  h ú z z á k  e l  a  f e d ő s ó t  é s  a z  a z  ö n tv é n y b e  
k e r ü lh e t ) .
3. A  t é g e ly  a l j á n  lé v ő ,  s ó v a l  e r ő s e n  s z e n n y e z e t t  
f é m e t  is  k iö n t i k .
4. A  f ü r d ő  p i h e n t e t é s i  id e je  é s  h ő m é r s é k le te  n e m  
v o l t  m e g fe le lő .
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5. A  f é m  h o s s z a b b  id e ig  t a r t ó  tú lh e v í t é s e  k ö v e t ­
k e z té b e n  k e le tk e z ő  p o r s z e r ű  s ó t a k a r ó  ö n té s k o r  b e l e ­
k e r ü l  a z  ö n tv é n y b e .
6. A  f o r m á z ó h o m o k  s ó v a l  v o l t  s z e n n y e z e t t .
A  sózárványok kiküszöbölést rnódjui
1. Ö n té s n é l  a  t é g e ly  s z é lé n  lé v ő  t i s z t á t a l a n s á g o -  
k a t  é s  s ó m a r a d v á n y o k a t  e l k e l l  t á v o l í t a n i .
2. Ö n té s n é l  n e m  s z a b a d  h íg a n  fo ly ó  s ó t  h a s z n á ln i .  
L e g jo b b a k  a  k é r g e s e d ő  t u l a jd o n s á g ú  fe d ő s ó k .
3. A  t é g e ly  a l j á n  lé v ő  k b .  1 /3 — 1 /4  r é s z n y i  f é m e t  
n e m  s z a b a d  a  f o r m á b a  ö n te n i .
4. A  f ü r d ő b e n  lé v ő  só  ü le p e d é s é h e z  m e g fe le lő  f ü r d ő ­
h ő m é r s é k le t  é s  e le g e n d ő  id ő  s z ü k s é g e s .  A z  ü le p e d é s i  
h ő m é r s é k le tn e k  750C ° f e l e t t  
k e l l  le n n ie .  A z  ü le p e d é s i  
id ő  a z  o lv a d é k  m a g a s s á g á ­
t ó l  f ü g g ő e n  3— 15 p e r e .
A  7. á b r á n  jó l  ü l e p í ­
t e t t  é s  u t á n a  b e f a g y a s z t o t t  
M g - o lv a d é k  m e t s z e t e  l á t ­
h a t ó ,  a z  a ls ó  e g y h a r m a d -  
r é s z  s ó v a l  s z e n n y e z e t t .
5. A  r id e g  é s  p o r s z e r ű  
s ó t a k a r ó  m e g s z ü n t e té s é r e  
b ó r s a v v a l  v a ló  b e s z ó lá s  j ó ­
n a k  b iz o n y u l t .  L e g h e ly e ­
s e b b  a z o n b a n  a z ,  h a  a  p o r -  
s z e r ű  f e d ő r é te g e t  l e s z e d jü k  
é s  a  f ü r d ő t  ú j v é d ő s ó v a l  
f e d jü k  le .
6. A  f e d ő s ó  r a k t á r o z á s a ­
k o r ,  f e l h a s z n á l á s a k o r  és  
fő le g  a z  ö n té s k o r  n a g y o n  
k e l l  v ig y á z n u n k ,  h o g y  a  só  
n e  k e r ü lh e s s e n  a  f o r m á z ó  - 
h o m o k b a .  A  s ó v a l  s z e n n y e ­
z e t t  h o m o k o t  a z  ö n tö d é b ő l  e l k e l l  t á v o l í t a n i .  K o k i l la -  
ö n té s n é l  l e g c é ls z e r ű b b  b i l l e n th e tő  k iv i t e lű ,  k ü lö n le g e s  
f o r m á jú  o lv a s z tó  té g e ly b e n  v é g e z n i  a z  o lv a s z t á s t ,  é s  
ö n té s k o r  b u k t a t á s s a l  k e l l  a z  ö n tő k a n á lb a  ö n te n i .
8 . á b ra .. J ó l  'ü l e p e d e t t  é s  a  t é g e l y  f e n e k é n  m a r a d t  s ó . J ó l  
l á t h a t ó k  a  s ó b a n  v i s s z a m a r a d t  f é m z á r v á n y o k .
A  8. á b r á n  jó l  ü l e p í t e t t  M g - o lv a d é k  s a l a k j a  l á t h a t ó .  
A  s a l a k b a n  jó l  l á t h a t ó k  a  t ö m b ö k b e n  v a ló  k iö n té s  u t á n  
v i s s z a m a r a d ó  f é m c s e p p e k .
A z  ö n té s  k ö z b e n  le c s ö p ö g ő , v a g y  m e l lé f o ly t  f é m  
é g é s é t  s z á r a z  h o m o k k a l  v a g y  v a s f o r g á c c s a l  k e l l  e l ­
f o j t a n i .
Gázosodás
A z  ö n tv é n y  g á z o s o d á s a  a  M g - ö tv ö z e te k  n a g y  
h id r o g é n o ld ó  k é p e s s é g é n e k  a  k ö v e tk e z m é n y e .  A  h id r o g é n  
a  d e r m e d é s  f o ly a m á n  f e l s z a b a d u l  é s  h a  a  f é m  e r ő s e n  
g á z o s ,  g á z h ó ly a g o k  f o r m á já b a n  j e l e n t k e z ik .  A  g á z o s o ­
d á s  s o k s z o r  a  f é m  ö n té s e  u t á n  té r f o g a t n ö v e k e d é s  f o r m á ­
j á b a n  s z e m m e l  l á t h a t ó .  A  f é m  t é r f o g a t a  a n n y i r a  is  m e g ­
n ö v e k e d h e t ,  h o g y  e l h a g y j a  a  f o r m á t  (9 . á b r a ) .  A  10. 
á b r á n  g á z ta l a n ,  k e v é s s é  g á z o s  é s  e r ő s e n  g á z o s  r ú d ö n t -  
v é n y  m e t s z e t e  l á t h a t ó .
9. á b r a .  E r ő s e n  g á z o s  ö n tv é n y .  A  f o ly é k o n y  f é m  t é r f o g a t -  
n ü v é k e d é s e  o ly a n  n a g y  v o l t ,  h o g y  k ie m e lk e d e t t  a  f o r m á b ó l .
N a g y o b b  k e r e s z t m e t s z e t ű  ö n tv é n y e k  t ö r e t é b e n  a  
h id r o g é n h ó ly a g o k  s z a b a d  s z e m m e l  is  jó l  l á t h a t ó k .
A  h i d r o g é n t a r t a l o m  m á r  k is e b b  m é r t é k b e n  is  k e d ­
v e z ő t l e n ü l  h a t  a z  ö n t v é n y  m in ő s é g é r e .  N a g y o b b  m e n y -  
n y is é g  e s e té n  p e d ig  m á r  é s z r e v e h e tő e n  c s ö k k e n t i  a  
s z i l á r d s á g  é r t é k e i t .
10. á b r a .  (M z  t a l n n ,  k e v ó s b b é  g á z o s  é s  e r ő s e n  g á z o s  
r ú d ö n t v é n  y  m e ts z e t .
A  gázosodás okozói
1. T ú ln e d v e s  h o m o k .
2. E lé g te le n  v é d ő a n y a g  (k é n , b ó r s a v ,  s t b . )  a  h o ­
m o k b a n  .
3 . N e d v e s  t a k a r ó - ,  i l l e tv e  f in o m itó s ó  h a s z n á l a t a .
4 . S z e n n y e z e t t ,  n e d v e s  é s  k o r r o d á l t  f e l ü l e tű  t ö m ­
b ö k  o lv a s z t á s a .
Megelőzési rendszabályok
1. A  h o m o k  n e d v e s s é g t a r t a l m á t  á l l a n d ó a n  f ig y e ­
l e m m e l k e l l  k í s é r n i .  A  n e d v e s s é g t a r t a l o m n a k  n e m  s z a ­
b a d  t ú l l é p n i  a  6% - o t .
2 . A  v é d ő a n y a g  m e n n y i s é g é t  n a g y o b b  k e r e s z t ­
m e t s z e t ű  ö n tv é n y e k  ö n té s e k o r  n ö v e ln i  k e l l .
3. A  s ó t  á l l a n d ó a n  z á r v a  é s  s z á r a z  h e ly e n  k e l l  t a r ­
t a n i .
4 . A  n e d v e s  f e lü l e tű  t ö m b ö k e t  le  k e l l  s z á r í t a n i ,  
e r ő s e n  o x id á l t  é s  k o r r o d á l t  f e l ü l e t ű  tö m b ö k e t ,  i l l e t v e  
ö n t v é n y h u l l a d é k o t  le  k e l l  t i s z t í t a n i .  Előzetes lejárás 
nélkül ezeket az anyagokat megolvasztani nem szabad. 
A z  ö n t é s z e t i  t ö m b ö k e t  s z á r a z  h e ly e n  k e l l  t á r o l n i .  
A  v i s s z a t é r ő  a n y a g o t  (b e ö m lő k , t á p f e j e k ,  s e le j t )  le fú v a -  
t á s s a l  k e l l  m e g t i s z t í t a n i  a  h o z z á t a p a d ó  h o m o k tó l  é s  
a z o n n a l  f e l  k e l l  h a s z n á ln i .
N a g y  h i d r o g é n t a r t a l m ú  ö n t v é n y e k e t  n e m  s z a b a d  
e g y s z e r i  á t o l v a s z t á s  u t á n  t o v á b b i  ö n t é s r e  f e lh a s z n á ln i .  
L e g c é ls z e r ű b b  a z  o lv a d é k o t  e l e k t r o m o s  k e m e n c é b e n  
h o s s z a b b  id e ig  k is  h ő m é r s é k le te n  p i h e n t e t n i ,  h o g y  a  
h id r o g é n g á z  e l  t u d j o n  t á v o z n i  é s  tö m b ö s í t e n i .  A z  íg y  
t ö m b ö s í t e t t  f é m  m á r  k e l lő  b iz to n s á g g a l  f e lh a s z n á lh a tó .
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Melegtörékenység
A  M g - ö tv ö z e te k  m e le g tö r é k e n y  s é g i h a j l a m a  n a ­
g y o b b ,  m infc a z  ö n t é s z e t i  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k é .  A  M g ­
ö tv ö z e te k  le g tö b b je  n a g y  h ő m é r s é k le t - k ö z b e n  d e r m e d .  
E g y e s  ö tv ö z e te k n é l  a  l ik v id u s z  é s  s z o l íd u s z  h ő m é r s é k ­
le tk ö z e  2 0 0  C° is  l e h e t .
M e le g tö ré k e n y s é g i  h a j l a m m a l  s z e m b e n  m á r  az  
ö n tv é n y  s z e r k e s z té s e k o r  fe l  k e l l  v e n n i  a  k ü z d e lm e t .
K e r ü ln i  k e l l  a z  é le s  á t m e n e t e ­
k e t  é s  a  n a g y o b b  k e r e s z tm e t -  
s z e tk ü lö n b s é g e k e t .  F o r m á z á s - ,  
i l l e tv e  b e v á g á s te c h n ik a i  s z e m ­
p o n tb ó l  m in d e n  e s e tb e n  k e ­
r ü ln i  k e l l  a  m e le g h a lm o z ó d á s  
k e le tk e z é s é n e k  le h e tő s é g é t .  E  
c é lb ó l e lő n y ö s  a  t ö b b  b e v á ­
g á s o n  k e r e s z tü l  t ö r t é n ő  f o r ­
m a m e g tö l té s .
A  m e le g r e p e d é s e k  e l k e r ü ­
lé s é r e  lé n y e g e s  a  f o rm á z ó - ,  de 
fő le g  a  m a g h o m o k  s z i lá r d s á g a .  
S o k  e s e tb e n  k is e b b  s z i lá r d s á g ú  
fo rm á z ó -  é s  m a g h o m o k  h a s z ­
n á l a t á v a l  a  m e le g r e p e d é s e k e t  
m e g s z ü n t e th e t j ü k .  A  m e le g re -  
p e i é s e k  e l le n i  k ü z d e le m b e n  
f i  n y e le m m e l k e l l  k í s é r n i  a z  
ö n té s i  h ő m é r s é k le te t ,  v a l a m i n t  
a  k r i t i k u s  h e ly e k  h ű lé s i  v i ­
s z o n y a i t .
A  11. á b r á n  k o k i l l á b a  
11, áb ra . Z sugorodási ö n t ö t t  m e le g r e p e d é s e s  t u s k ó
repedés kokillaöntésnél. l á t h a t ó  ( z s u g o r o d á s i  r e p e d é s ) .
Kénhólyagok
A  k é n  a z  ö n tv é n y  f e lü l e t é t  n e m  v é d i ,  h a  k é n c s o m ó k  
a l a k j á b a n  k e r ü l  a  f o r m á b a .  A z  e r ő s e n  k é n p o r o z o t t  h ű t ő ­
v a s ,  v a l a m i n t  a  f o r m á b a  k e r ü lő  k é n c s o m ó  k é n h ó ly a g o -  
k a t  id é z  e lő . A  12 . á b r á n  tö m b ö s í t é s k o r  a  tö m b ö s í tő  
f o r m á b a  ö n t ö t t  f o ly é k o n y  f é m  f e lü l e t é r e  e s e t t  k é n c s o m ó  
h a t á s a  l á t h a t ó  ( k é n h ó ly a g ) .  K is e b b  k e r e s z tm e t s z e t ű  
ö n tv é n y e k  ö n té s e k o r  a  f o r m á b a  k e r ü lő  k é n c s o m ó k  
f o ly to n o s s á g i  h i á n y t  o k o z h a tn a k .  A  k é n c s o m ó tó l  k e l e t ­
k e z e t t  f o ly to n o s s á g i  h i á n y  (ü re g )  b a r n á s - f e k e t é s  s z ín e ­
z ő d é s é rő l  k ö n n y e n  f e l i s m e r h e tő  (1 3 . á b r a ) .  A  f o r m á b a  
t a p a d ó  k é n c s o m ó  s z in té n  h ó ly a g o s s á g o t  v a g y  ly u k a -  
c s o t  o k o z .
12. á b r a .  A  t ö m b ö s í t ő  f o r m á b a  ö n t ö t t  f o ly é k o n y  f é m r e  e s e t t  
k é n c s o m ó  h a t á s a  ( k é n h ó l y a g ) .
Védekezés
A 'e m  s z a b a d  r i t k a  s z ö v e tű  z a c s k ó v a l  p o r o z n i  é s  a  
k é n n e k  f in o m r a  ő r ö l t n e k  k e l l  le n n ie .  K o k i l l a ö n té s n é l  a  
b e ö m lő r e  p o r o z o t t  k é n  n e  le g y e n  n a g y m e n n y is é g ű .
13. á b r a .  F o l y t o n o s s á g i  h i á n y  k é n c s o m ó  k ö v e tk e z té b e n
Hűtővasak a szívódási üregek kiküszöbölésére
O ly a n  n a g y o b b  ö n tv é n y k e r e s z tm e t s z e t e k n é l ,  a h o l  
t á p f e j  e lh e ly e z é s é r e  l e h e tő s é g  n in c s  a  s z ív ó d á s i  ü r e g  
m e g a k a d á ly o z á s á r a  é s  o ly a n  ö n tv é n y e k e n ,  a h o l  jo b b  
m e c h a n ik a i  é r t é k e k e t  a k a r u n k  e lé r n i ,  h ű t ő v a s a k a t  
h a s z n á lu n k .  A  h ű t ő v a s a k a t  b e  l e h e t  é p í te n i  a  m a g o k b a ,  
d e  e l l e h e t  h e ly e z n i  a  f o r m a f e lü le t e n  is .
14. á b r a .  I l f l t ő v a s  n é l k ü l  ö n t ö t t  ö n tv é n y  k e r e s z tm e t s z e te .
15, á b r a .  H ű t ő v a s s a l  ö n t ö t t  ö n tv é n y .
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A  14. á b r á n  v a s t a g a b b  ö n tv é n y k e r e s z tm e t s z e t  
l á t h a t ó  s z ív ó d á s i  ü r e g g e l .  A z  ö n t v é n y t  h ű t ő v a s  n é lk ü l  
ö n t ö t t ü k .  A  15 . á b r á n  u g y a n e z  l á t h a t ó  s z ív ó d á s i  ü r e g  
n é lk ü l .  A  f o r m á z á s n á l  a  m i n t a  f e lü l e t é r e  h ű t ő v a s a k a t  
h e l y e z tü n k .
A  h ű t ő v a s  n e m  s z a k s z e r ű  e lh e ly e z é s e  é s  k e z e lé s e  
s z in t é n  ö n té s i  h i b a  f o r r á s a  l e h e t .  A  f e lh a s z n á l t  h ű t ő ; 
v a s a k n a k  r o z s d a m e n t e s e k n e k  k e l l  le n n iö k  é s  a  h ű tő -  
v a s a k a t  v é d ő b e v o n a t t a l  k e l l  e l l á t n i .
L e g j o b b a n  b e v á l t  v é d ő b e v o n a t  3 0  g  a g y a g  é s  4 0  g  
t a l k u m  í  l i t e r  v í z b e n  o ld v a .
A  h ű t ő v a s a k a t  a  f e lü le t i l e g  k ö t ö t t  n e d v e s s é g  e l ­
p á r o l o g t a t ó s á r a  k ö z v e t l e n ü l  ö n té s  e l ő t t  s z á r í t a n i  k e l l .  
A  f e lü l e t i  s z á r í t á s  u t á n  a z o n n a l  ö n te n i  k e l l ,  m e r t  e g y é b ­
k é n t  a  h ű tő v a s o n  n e d v e s s é g  c s a p ó d ik  le ,  a m i  s ú ly o s  
f e lü l e t i  ö n t v é n y h i b á t  o k o z h a t  (1 6 . á b r a ) .
Ifi. á b r a .  A  h ű t ő v a s  f e l ü l e t i  n e d v e s s é g é n e k  h a t á s a  a z  ö n tv é n y r e .
"N a g y o b b  é s  z á r t  h ű t ő v a s a k a t  h a s z n á lu n k .  A  g á z o k  
a  h ű tő v a s o n  k e r e s z tü l  n e m  t u d n a k  e l tá v o z n i ,  e z é r t  á t  
k e l l  t ö b b  h e ly e n  f i í r n i ,  a z a z  le v e g ő e lv e z e tő  l y u k a k k a l ,  
i l l e t v e  1—2 m m  m é ly s é g ű  h o r n y o k k a l  l á t j u k  e l .
H a  a  h ű t ő v a s  f e lü l e t é r e  s o k  k é n t  h o r d u n k ,  k é n h ó ­
l y a g o s  m e g h ib á s o d á s  le h e ts é g e s .  A  k e l e t k e z e t t  S 0 2 
n e m  t u d  o ly a n  g y o r s a n  e l t á v o z n i ,  m i n t  a  h o m o k f o r m a  
t ö b b i  r é s z e in  é s  íg y  g á z o s o d á s t  id é z  e lő .
A  h ű t ő v a s a k  m e r e v í tő  h a t á s a k é n t  m e le g r e p e d é s e k  
i s  f e l l é p h e tn e k .  E z e k  e l le n  ú g y  v é d e k e z h e t ü n k ,  h o g y  
a z o k o n  a  h e ly e k e n ,  a h o l  a  h ű t ő v a s  a k a d á l y o z h a t j a  a  
f é m  z s u g o r o d á s á t ,  t ö b b  k is e b b  h ű t ő v a s a t  a l k a lm a z u n k ,  
í g y  a  h ű t ő v a s a k  k ö z ö t t i  h o m o k r é t e g  e n g e d  a  f é m  z s u ­
g o r o d á s á n a k .
A m e n n y ib e n  a  h ű t ő v a s  a l a t t  f é r e g s z e r ű  s z ív ó d á s o k  
k e l e tk e z n é n e k ,  a k k o r  a  j o b b  h ű t ő h a t á s t  t ö b b  h ű tő v a s  
a lk a lm a z á s á v a l ,  i l l e t v e  h e ly e s  h ű tő v a s m é r e te z é s s e l  b i z ­
t o s í t j u k .
G ő z n y o m á s
A  f o r m a h o m o k  le g f o n to s a b b  t u l a j d o n s á g a  a  jó  
g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g .  M g - a la p ú  ö n t é s z e t i  ö tv ö z e t e k e t  
l e g a lá b b  5 0 -e s  g á z á t e r e s z t é s ű  h o m o k b a  s z a b a d  c s a k  
ö n te n i .
A  h o m o k o t  h a s z n á l a t  k ö z b e n  á l l a n d ó a n  v iz s g á ln i  
k e l l ,  m e r t  a z  ö n té s k o r ,  v a l a m i n t  a  h o m o k  e lő k é s z í té s e ­
k o r  b e k ö v e tk e z h e tő  s z e m c s e tö r e d e z é s e k  c s ö k k e n t i k  a  
g á z á tb o c s á tó k ó p e s s é g e t .
A  „ n a t u r m i n t a “  u t á n  f o r m á z o t t  é s  a  z á r t  f o r m a r é ­
s z e k n é l  k e m é n y r e  d ö n g ö l t ,  i l l e tv e  n e m  s z á r í t o t t  f o r m á b a  
ö n t ö t t  ö n tv é n y  b e l s e j é b e n  e lé g  n a g y  f e lü l e t i  ü r e g  k e l e t ­
k e z e t t  (17 . á b r a ) .
A  f é m e n  k e r e s z t ü l  e l t á v o z ó  g ő z ö k  a  t á p f e j b e n  e r ő s  
m o z g á s o k a t  o k o z h a tn a k .  A  t á p f e j  f e lü l e t e  e n n e k  k ö v e t ­
k e z t é b e n  e r ő s e n  g y ű r ő d é s e s  é s  a  t á p f e j b e n  lé v ő  fé m  
p e d ig  e r ő s e n  o x id á l t  (1 8 . á b r a ) .  A z  o ly a n  f o r m á k a t ,  a h o l  
a  g ő z n y o m á s  k e le tk e z é s é n e k  v e s z é ly e  f o k o z o t t a b b ,  
ö n té s  e l ő t t  s z á r í t a n i  k e l l .
17. á b r a .  K e m é n y e n  d ö n g ö l t  é s  n e m  s z á r í t o t t  f o r m á b a n  k é s z ü l t  
ö n tv é n y  m e ts z e te .
18. á b r a .  A  g ő z n y o m á s  h a t á s a  t á p f e á b e n  lé v ő  f é m r e .  A  t á p f e j  
f e l s ő  r é s z e  e r ő s e n  k o r r ó d á l ó d o t t .
Meleghalmozódás
A z  ö n tv é n y  m e g h ib á s o d á s á n a k  o k a  l e h e t  a z  is ,  
h o g y ' a  f o r m á n a k  e g y e s  r é s z e in  t ú l  s o k  f é m  ö m lik  b e  é s  
a  h e l y t e l e n  m e le g e lo s z lá s  a  d e r m e d é s  n e m  e g v i r á n y ú -  
s á g a  m i a t t  f e s z ü l t s é g e k e t  o k o z h a t .  A  m á s ik  h ib a f o r r á s ,  
h o g y  a  v a s t a g a b b  k e r e s z tm e t s z e t e k n é l  a  n a g y tö m e g ű  
f é m  f o r m á b a - v e z e t é s e  m e le g h a lm o z ó d á s t  l é t e s í t ,  a m e ly ­
n e k  k á r t é k o n y  h a t á s a  m e le g r e p e d é s ,  d e  f ő le g  s z ív ó d á s i  
ü r e g  f o r m á j á b a n  j e l e n t k e z ik .
L e g c é ls z e r ű b b  l e h e tő l e g  a  d a r a b  e g é sz  k e r ü l e t é r e  
e l o s z t o t t  b e v á g á s o k k a l  d o lg o z n i,  a m i  n e m c s a k  a  f o r m a  
f o ly é k o n y  f é m m e l  v a ló  g y o r s  m e g tö l t é s é t ,  h a n e m  jó  
h ő e lo s z lá s t  is  e r e d m é n y e z .
S z é n h ó ly a g o k
A  f o r m á z ó h o m o k b a  k e r ü lő  s z é n d a r a b k á k  s z é n h ó -  
l y a g o s s á g o t  o k o z h a tn a k  a z  ö n t v é n y b e n .  E z e k  a  h ó ly a -  
g o c s k á k  a z  ö n tv é n y  f e lü l e t e  f e lé  n y i t o t t a k  é s  k r á t e r -  
s z e r ű e k .
A  s z é n n e l  s z e n n y e z e t t  h o m o k b a  ö n t ö t t  ö n tv é n y  
f e lü l e t e  s z ü r k é s - f e k e te  f o l t o k k a l  t a r k í t o t t .  A  s z é n h ó -  
l y a g o c s k á k  n y í l á s a  a  f e k e t e  p o n to k  k ö z e p é n  h e ly e z k e -
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d ik  e l (1 9 . á b r a ) .  A  s z é n n e l  s z e n n y e z e t t  h o m o k o t  a z o n ­
n a l  e l k e l l  t á v o l í t a n i  a z  ö n tö d é b ő l .
A  h o m o k o t  m in d e n  e s e tb e n  z á r t ,  t i s z t a  v a g o n b a n  
k e l l  s z á l l í t a n i .
]9 . á b r a .  .S z é n h ó ly a g o s  ö n tv é n 'y f e lü le t .
Penetráció
A  M g - ö n té s z e tb e n  ez  a  h ib a  f o r d u l  e lő  a  l e g r i t k á b ­
b a n ,  m e r t  a  M g - ö tv ö z e te k  v is z o n y la g  r o s s z u l  ö n th e tő k  
é s  k ic s i  a  f a j s i í ly u k .  A z  á b r á n  n a g y s z e m c s é jű  s z i n t e t i ­
k u s  h o m o k b a  ö n t ö t t  n a g y o b b  f a lv a s t a g s á g ú  ö n tv é n y  
m e t s z e t e  l á t h a t ó .  A  f o r m a  p u h á n  v o l t  d ö n g ö lv e .  N a g y  
v o l t  a z  ö n té s i  h ő m é r s é k le t  é s  a  f o ly é k o n y  fé m  e n n e k  
k ö v e t k e z t é b e n  b e  t u d o t t  h a t o ln i  a  h o m o k s z e m c s é k  
k ö z é  (20. á b r a ) .
N a g y o b b s z e m c s é jű  h o m o k n á l  a  f o r m á t  k e m é n y e b b ­
r e  k e l l  d ö n g ö ln i  é s  n a g y o b b  ö n tv é n y k e r e s z tm e t s z e tn é l  
a z  ö n té s i  h ő m é r s é k le te t  c s ö k k e n te n i  k e l l .
20. á b r a .  P e n e t r á c i ó .
Homokosság'
Ö n té s i  h i b a  l e h e t  a  h o m o k o s s á g  is . E z é r t  a  f o r m á t  
ö s s z e z á r á s  e l ő t t  e l le n ő r iz n i  k e l l .  é s  e s e t l e g  a  b e n n e ló v ő  
h o m o k o t  e l k e l l  t á v o l í t a n i  (21. á b r a ) .
21. á b r a .  H o m o k o s  ö n tv é n y .
Korinaiul elmosása
A  M g - ö tv ö z e te k e t  é p ú g y ,  m in t  a z  A l - ö n té s z e t i  
ö t v ö z e t e k e t  a l s ó  b e v á g á s o k o n  k e r e s z tü l ,  d a g a d ó  ö n t é s ­
s e l s z o k á s  ö n te n i .  E z t  a z  ö n té s i  m ó d o t  so k  e s e tb e n  a z  
ö n tv é n y  a l a k j a  m i a t t  n e m  l e h e t  m e g v a ló s í ta n i .  A b b a n  
a z  e s e tb e n ,  h a  a  h o m o k f o r m a  n e m  k e l lő  s z i lá r d s á g ú ,  a  
b e ö m lő  f é m  a  f o r m a f a l a t  le m o s s a .  A z  ö n tv é n y  f a lá n  
p o n to s a n  l á t h a t ó  a  b e ö m lő  f é m s u g á r  ú t j a  é s  a z  ö n tv é n y  
h ib á s  le sz .
Védekezés
•Több k ö tő k é p e s s é g ű  h o m o k ,  k e m é n y e b b  d ö n g ö lé s  
é s  le h e tő le g  a ls ó  b e v á g á s .
Az öntödei javítás
H ib á s  ö n t v é n y e k e t  ö n tö d é b e n  r á ö n té s s e l  s z o k á s  
m e g ja v í t a n i .  A z  ö n tv é n y  h ib á s  f e lü l e t r é s z é t  f é n y e s r e  
m e g t i s z t í t j á k ,  h o m o k á g y b a  h e ly e z ik  e l é s  f é m e t  ö n t e ­
n e k  r á .  A f é m r á ö n t é s t  a d d ig  k e l l  v é g e z n i ,  a m íg  a  f o ly é ­
k o n y  é s  a  s z i lá r d  f é m  ö s s z e  n e m  o lv a d .
összefoglalás
A  M g - ö n té s z e t  é s  ö n té s z e t i  á g a k  o ly a n  t e r ü l e t e ,  
a h o l  a  s e le j t f é le s é g e k ,  s e le j to k o k  s o k o ld a lú a k .  L e t á r g y a l ­
t u k  a  M g - ö n té s z e t  e g y - k é t  f o n to s a b b  é s  á l t a l á n o s a b b a n  
e lő fo r d u ló  s e le j t  o k o z ó já t ,  s  a z  e s e t e k e t  g y a k o r l a t i l a g  
t u d a t o s a n  is  r e p r o d u k á l t u k .  A  s e l e j t  m e g e lő z é s i  m ó d ­
j a i t  i s m e r t e t v e  a  jö v ő b e n  m e g in d u ló  m a g y a r  M g -ö n té -  
s z e t  s z a k e m b e r e in e k  s o k  k é r d é s b e n  t á m o g a t á s t  n y ú j t ­
h a t  ez  a  r ö v id  t a n u lm á n y .
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V É K O N Y  S Á N D O R
A  v a s ö n té s n é l  s z o k a t l a n  f o r m á b a n  e lő fo r d u ló  se -  
le j te s s é g g e l  k ív á n o k  r ö v id e n  fo g la lk o z n i  : a  t ű l y u k a -  
c s o s s á g g a l .
A  V a s ö n tö d e  é s  G é p g y á r b a n  k é s z ü lő  n a g y m é r e tű  
g y ű r ű k  ö n té s é n é l  m u t a t k o z o t t  a  tű ly u k a c s o s s á g .  2—10 
m m  0 - jű  é s  2 0 — 25 m m  m é ly s é g ig  t e r j e d ő  ly u k a k  f o r ­
d u l t a k  e lő  b e f e lé  f é s z k e s e n  s z é le s e d ő  f o r m á b a n .  E z e n  a  
r é s z e n  a z  ö n té s  f e lü l e t e  f é m e s  f é n y t  m u t a t o t t ,  a m i  r e d u ­
k á ló  g á z r a  e n g e d e t t  k ö v e t k e z t e t n i .  M iv e l a  k e l e t k e z e t t  
g á z o k  n y o m á s a  n a g y o b b  v o l t ,  m in t  a  f e r r o s z t a t i k u s  
n y o m á s ,  a  f e n t  l e í r t  m é ly s é g ig  b e l ö v e l t  a  m é g  f o ly é k o n y  
v a s b a .
E  s z o k a t l a n  s e le j t j e l e n s é g  ig e n  n e h é z  p r o b lé m á n a k  
l á t s z o t t ,  t ö b b  v é le m é n y  a l a k u l t  k i ,  t ö b b e k  k ö z ö t t  a z  is , 
h o g y  f e lü l r ő l  v a n  ö n t v e  é s  e z é r t  tű ly u k a e s o s  a z  ö n t ­
v é n y .  E z e k  a  v é le m é n y e k  v e s z é ly e z t e t t é k  a  z u h a n ó  
g y o r s ö n té s  m e g h o n o s í t á s á t .
Kórbe állihH szegmensek
E k k o r  m e g k e z d te m  a  s e le j to k o z ó k  f e ld e r í t é s é t ,  
h o g y  m e g fe le lő  b iz o n y í t á s  le g y e n  é s  a  s e le j te s s é g  m e g ­
s z ű n jé k .  R é s z le te s e n ,  ló p é s rő l - lé p é s re  k í s é r t e m  v é g ig  
m in d e n  m ű v e l e t e t .  A  le g n a g y o b b  n e h é z s é g e t  a z  o k o z ta ,  
h o g y  h a s o n ló  a l a k ú -  é s  m é r e tű  d a r a b o k  ö n té s é n é l  u g y a n ­
a z o n  f o r m á z ó  a n y a g o k  f e lh a s z n á lá s á v a l  ez  a  je le n s é g  
e g y á l t a l á n  n e m  f o r d u l t  e lő .  A  V a s ö n tö d e -  é s  G é p g y á r b a n  
i ly e n  n a g y m é r e tű  é s  f o r g á s - t e s t e t  k é p e z ő  ö n tv é n y e k e t  
f e d e t t  t a l a j  f o r m á z á s s a l  ö n t i k .  A  f o r m á t  é s  a  m a g o t  
s a b lo n n a l  k é s z í t ik  e l .  E z e k n é l  a z  ö n tv é n y e k n é l  a  f o r m a -  
k é s z í t é s  m e g g y o r s í t á s a  é r d e k é b e n  ú j í t á s t  v e z e t t e k  b e  : 
c s a k  a  k ö p e n y r é s z  v a n  s a b lo n n a l  k ik é p e z v e ,  a  m a g o t  
a  k i s a b lo n o z o t t  k ö p e n y b e  k ö r b e  á l l í t o t t ,  a  v a s e r ő n e k  
m e g fe le lő  v a s t a g s á g ú  s z e g m e n s e k k e l  a l a k í t j á k  k i  a  1. 
á b r á n  l á t h a t ó  m ó d o n .
A  f o r m a h o m o k  k e v e r é s é n é l  m e g f ig y e l te m ,  h o g y  a  
s o ly m á r i  a g y a g  s z i t á n  é s  l a z í t ó n  k e r e s z tü l  e n g e d v e  
5 — 15 m m - e s  rö g ö k  a l a k j á b a n  k e v e r e d ik  a  h o m o k k a l .
A  s a b lo n - f o r m á z á s n á l  a  m e g fe le lő  m é r e t r e  é s  
a l a k r a  h o z á s  u t á n  a  f o r m a  f e l ü l e t é t  f in o m a n  s z i t á l t  
h o m o k k a l  k iv e r i k ,  t e h á t  a z  a g y a g r ö g ö k e t  h o m o k k a l  
l e t a k a r j á k .  Í g y  a  v a s s a l  a z  a g y a g  k ö z v e t l e n  n e m  é r i n t ­
k e z ik .  E l le n b e n  a  s z e g m e n s e k k e l  k i a l a k í t o t t  m a g n á l  
a  h o m o k k a l  v a ló  k iv e r é s  e l m a r a d  é s  a  b e l a p á to l á s n á l  
a  s z e g m e n s e k h e z  l e g u r u l t  a g y a g r ö g ö k  a  d ö n g ö lé s  k ö v e t ­
k e z t é b e n  e g y  ö s s z e fü g g ő  f a l a t  k é p e z v e  a  m a g  f e lü l e t é n  
m a r a d n a k ,  a m i t  m é g  a  b e m o s á s  é s  p o l i r o z á s  is  n a g y b a n  
e lő s e g í t .
A  2 . á b r á n  l á t h a t ó  ö n tv é n y  k é t  o ld a l r ó l  v a n  ö n tv e ,  
a  ly u k a c s o s s á g  a z  á l ló  b e ö m lő k  k ö r ü l  8—10 d m 2 t e r ü ­
l e t e n  f o r d u l t  e lő  (3 . á b r a ) .  A z  ö n tv é n y  t á v o l a b b i  r é s z é n  
e g y á l t a l á n  n e m  m u t a t k o z o t t .  E z é r t  n e m c s a k  a  h ő f o k ­
k a l  k a p c s o la to s a n  k e r e s t e m  a  g á z k é p z ő t ,  h a n e m  a  l e ­
a d o t t  k a l ó r i á k k a l  k a p c s o l a tb a n  is .
A  f o r m á b a  ö n t ö t t  v a s  h ő m é r s é k le t - k ü lö n b s é g e  a 
f o r m á b a n  k ü lö n b ö z ő ,  le g n a g y o b b  a z  ö n á l ló  b e ö m lő k n é l ,  
i t t  a d ó d ik  á t  l e g tö b b  k a l ó r i a  a  f o r m a  f a l á n a k .  
T e h á t  s e le j to k o z ó k ó n t  c s a k  a z  a g y a g  j ö h e t e t t  t e k i n ­
t e t b e .  A z  a g y a g  k é m ia i la g  k ö t ö t t  n e d v e s s é g é n e k  e l ­
b o n t á s á h o z  a  h ő m é r s é k le te n  k ív ü l  k a l ó r i a  m e n n y is é g  
is  s z ü k s é g e s .
E n n e k  ig a z o lá s á r a  a  l a b o r a tó r i u m b a n  a z  a g y a g o t  
k i i z z í t o t t á k  é s  a  k ö v e tk e z ő  e r e d m é n y e k e t  k a p t á k  :
I .
105 C° 2 ,5 5 %  H 20  
2 5 0  C° 2 ,1 0 %  H 20  
1 2 0 0  C° 0 ,6 0 %  H aO
I I .
105  C° 2 ,4 5 %  H 20  
2 5 0  C° 2 ,0 0 %  H 20  
1 2 0 0  C° 0 ,5 0 %  H 20
E d d ig  a  h a s z n á l t  r a k á s h o m o k o t  a g y a g g a l  é s  ú j  
h o m o k k a l  f r i s s í t v e  h a s z n á l t á k  fe l  m in d e n  k ü lö n ö s e b b  
m e g k ü lö n b ö z t e té s  n é lk ü l  ú g y  m in t á h o z ,  m i n t  t ö l t ő ­
h o m o k n a k .  E z t  m o s t  m e g v á l t o z t a t t u k .  A  m a g h o z  
k ü lö n  k e v e r é s t  k é s z í t e n e k ,  s ű r ű  s z i t á n  é s  l a z í t ó n  e n g e ­
d ik  á t ,  a  k ö tő  a n y a g  f in o m a b b a n  o s z l ik  e l  é s  a  s ó d e ro s  
ú jh o m o k  t a r t a l m a t  is  n a g y o b b r a  v e t t ü k .  A  m a g  e l ­
k é s z í t é s é t  m e g v iz s g á lv a  l á t t u k ,  h o g y  a  f e lü l e t i  a g y a g ­
r é t e g  e l m a r a d t  é s  e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  t ű ly u k a c s o s ­
s á g  is  t e l j e s  m é r t é k b e n  m e g s z ű n t .
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Szakosztályi élet
Az Öntödei Szakosztály 1 9 5 4 . I .  félévi munkaterve
Az 1 9 5 3 , d e c e m b e r  1 2 -é n  é s  1 7 -é n  t a r t o t t  b ő v í t e t t  
s z a k o s z tá ly v e z e tő s é g i  ü lé s e n  t á r g y a l t u k  m e g  a z  1954 . 
é v i  m u n k a t e r v e t .  M u n k a t e r v ü n k  e g y ik  s a r k a l a t o s  p o n t j a  
a  v id é k i  c s o p o r to k  m e g s z e rv e z é s e ,  a z  e g y e s ü le t i  é le t  
v id é k i  m e g in d í t á s a  v o l t .
E z e n  h a t á r o z a t  s z e l l e m é b e n  j a n u á r  7 -é n  Dániel 
Lajosné, Chapó E lek  é s  Varga Ferenc t a g t á r s a k  a  g y ő r i  
s z a k o s z t á l y  v e z e tő s é g é v e l  —- Kovács János, Gaborek 
Lajos  é s  M aka i Sándor  —  e g y ü t t  a  M o s o n m a g y a r ó v á r i  
G é p g y á r  ö n t ö d é j é t  l á t o g a t t á k  m e g . A z  ö n tö d e  é s  a  
v á l l a l a t  v e z e tő s é g é v e l  k ö z ö s e n  m e g tá r g y a l v a  a  h e ly i  
p r o b l é m á k a t ,  k í v á n a t o s n a k  m u t a t k o z o t t  a  m o s o n ­
m a g y a r ó v á r i  c s o p o r t  m e g a la k í t á s a .
D é lu t á n  a  g y á r  k u l t ú r t e r m é b e n  k b .  60  ö n tö d e i  
d o lg o z ó  g y ű l t  ö s s z e .  Kovács János  a  g y ő r i  c s o p o r t  
e ln ö k e  n y i t o t t a  m e g  a z  a l a k u ló  ü lé s t ,  ü d v ö z ö l t e  a  m e g ­
j e l e n t e k e t ,  é l ü k ö n  I h á s z  J ó z s e f e t  a  v á l l a l a t  v e z e t ő j é t  
s  j a v a s l a t o t  t e t t  a  h e ly i  c s o p o r t  v e z e tő s é g é n e k  m e g ­
v á l a s z t á s á r a .  A  j a v a s l a t o t  a  m e g je l e n te k  e l f o g a d tá k  és  
a  h e l y i  c s o p o r t  e ln ö k é ü l  Ihász József v á l l a l a t v e z e t ő t  és  
Kövesdi Is tván  ö n tö d e  v e z e t ő t ,  t i t k á r u l  M agyar Árpád  
t a g t á r s a t  v á l a s z t o t t á k  m e g .
A  f é lé v e s  m u n k a t e r v  m e g tá r g y a l á s á n á l  e l h a t á r o z ­
t á k  j a n u á r  2 8 - á n  a n k é t  r e n d e z é s é t  a  f e k e t e t ö r e t ű  te m -  
p e r ö n tv é n y e k  g y á r t á s á v a l  k a p c s o l a t b a n  s z e r z e t t  ü z e m i 
t a p a s z t a l a t o k  m e g tá r g y a l á s á r a .  A z  a l a k u ló  ü lé s  Oaborek 
Lajosnak, a z  „ Ö n tö d e i  a l a p a n y a g o k é r ó l  t a r t o t t  e l ő ­
a d á s á v a l  é r t  v é g e t .
I .  h ó  1 4 -é n  Alberti György t a r t o t t  e l ő a d á s t  a z  
„ Ö n tö d é k  195 4 . é v i  ü z e m g a z d a s á g i  te r v e z é s é r ő l“ .
A  s z a k o s z t á l y  1 9 5 4 . e lső  f é lé v i  m u n k a t e r v é b e n  a  
k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  m e g t a r t á s á r a  k é r j ü k  fe l e g y e s  
t a g t á r s a i n k a t  :
I .  2 8 . M o s o n m a g y a r ó v á r i  t e m p e r á n k é t .  Dr. Lajtay  
János : M ó d o s í to t t  f e k e t e  t e m p e r ö n t v é n y g v á r t á s  ü z e m i 
e r e d m é n y e i .
I I .  4 . V e z e tő s é g i  ü lé s .
I I .  11. Gerédi József : H a z a i  é s  k ü l f ö ld i  t a p a s z ­
t a l a t o k  a  p ö r g e tv e  ö n t ö t t  h e n g e r p e r s e ly e k  g y á r t á s á b a n .
I I .  18 . Börzsönyi K ároly : A d a t o k  a z  a c é l ö n tv é ­
n y e k  t ű ly u k a c s o s s á g á r ó l .
I I .  2 5 . Jakóby László : C s a p á g y f é m - ö n té s .
I I I .  4 . Stemm er Ferenc : F a m i n t á k ,  m a g s z e k r é ­
n y e k  ö s s z e é p í té s é n e k  é s  k iv i t e le z é s é n e k  m e g ja v í t á s a .
I I I .  11 . Alberti György : A z  u tó k a lk u l á c ió  é s  
s z á m v i te l .
I I I .  18. Cseh M iklós : Ö n t ö t t v a s  iz o te r m ik u s  h ő ­
k e z e lé s e .
I I I .  2 5 . Blaskó Sándor : B e s s e m e r - a c é lg y á r t á s  
ú j a b b  f e j lő d é s e .
I V .  1. Solti M árton : S z i lu m in  f o r g a t t y ú h á z  ö n té s e  
k o k i l l á b a n .
I V .  8. B ud inszky  Tibor : A c é lö n tő d é i  h o m o k o k .
IV . 15 . Varga Ferenc : Ú j a b b  t a p a s z t a l a t o k  a  
m ó d o s í t o t t  ö n t ö t t v a s  g y á r t á s á r ó l .
I V .  2 2 . Stark M ihá ly  : M in ta k é s z í t é s  g é p e s í té s e  
é s  g a z d a s á g o s  ü z e m v e z e té s e .
I V .  2 9 . V e z e tő s é g i  ü lé s .
V . 6. Rácz József : G é p ö n tv é n y e k  n é h á n y  f o r m á ­
z á s t e c h n o ló g i a i  p r o b lé m á ja .
V . 13 . Já n d y  Géza : A c é lö n tv é n y k o n s t r u k c ió .
V . 2 0 . Prohászka János : A  d if fú z ió  ö n t é s z e t i  
v o n a tk o z á s a i .
V . 27 . Szvath György : S z e l lő z é s , p o r e l s z ív á s ,  m u n ­
k a v é d e l e m  a z  ö n tö d é k b e n .
V I .  3 . S zy  Géza : A c é lö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s e .
V I .  10 . Lendvay Endre : A c é lg y á r t á s  in d u k c ió s  
k e m e n c é b e n .
V I .  17 . Hollósi Béla : H a z a i  m a g k ö tő a n y a g o k .
V I .  2 4 . K üstel A lfréd : Ö n tö d e i  m e c h a n iz á c ió  a l a p -  
f e l t é te le i .
V I I .  1. V e z e tő s é g i  ü lé s .
V id é k i  c s o p o r t j a i n k  1 9 5 4 . e lső  fé lé v i  m u n k a t e r v é t  




a M osonm agyaróvári M ezőgazdasági Gépgyárban
J a n u á r  2 8 -á n  a  s z o k á s tó l  e l té r ő e n  n e m  a  R u d a s  
L á s z ló - u tc a i  s z é k h á z b a n  g y ü le k e z te k  e s te f e lé  a z  ö n tő k , 
h a n e m  m á r  r e g g e l  f é lh é tk o r  a  K e le t i  p á ly a u d v a r o n .  
K é t  k ü lö n s z a k a s z t  k i tö l tő  lé t s z á m m a l  in d u l t u n k  M o so n ­
m a g y a r ó v á r r a ,  h o g y  r é s z tv e g y ü n k  a z o n  a z  a n k é to n ,  
m e ly e n  a z  ó v á r i a k  b e m u ta t j á k  tö b b  m in t  e g y é v e s  k í ­
s é r le te ik  e r e d m é n y é t .  Z im a n k ó s  t é l  f o g a d o t t  b e n n ü n k e t ,  
d e  a  v e n d é g lá tó k  g o n d o s k o d ta k ,  h o g y  n e  s o k a t  é r e z -  
z ü n k  b e lő le :  a u tó b u s s z a l  f o g a d ta k .
A  d é le lő t tö t  g y á r lá to g a t á s s a l  tö l t ö t t ü k  el. K ö z b e n  
a u tó v a l  is  tö b b e n  é r k e z te k ,  íg y  tö b b  c s o p o r tb a n  n é z tü k  
v é g ig  a z  ö n tö d é t  é s  a  la b o r a tó r iu m o t .
A  sz é p e n  f e ld í s z í t e t t  e b é d lő b e n  e l fo g y a s z to t t  jó íz ű  
e b é d  u t á n  k e z d ő d ö t t  a z  a n k é t  a  g y á r  ú jo n n a n  b e r e n ­
d e z e t t ,  z s ú fo lá s ig  m e g te l t  „ S z ta h a n o v is ta -  é s  Ü j í tó k ö r “ 
h e ly is é g é b e n . Ihász József ig a z g a tó  a  g y á r  d o lg o z ó i n e ­
v é b e n  s z e r e te t te l  ü d v ö z ö l te  a  m e g je le n te k e t  é s  a z  e l ­
n ö k s é g  t a g ja iu l  f e lk é r t e  K o v á c s  J á n o s  t a g t á r s u n k a t  a z  
E g y e s ü le t  r é s z é rő l ,  a  K . G . M . M ű s z a k i  F ő o s z tá ly a  r é ­
s z é rő l d r .  L e t tn e r  F e r e n c  fő o s z tá ly v e z e tő t ,  a  K . G . M . 
M e z ő g é p ip a r i  I g a z g a tó s á g a  r é s z é r ő l  K r u z s lá k  B é la  
ip a r ig a z g a tó t .
Kovács János t a g t á r s u n k  a z  E g y e s ü le t  n e v é b e n  
ü d v ö z li  a z  a n k é to t  é s  m é l t a t j a  a n n a k  je le n tő s é g é t ,  
m a jd  f e lk é r i  d r . Lajtay Jánost e lő a d á s a  m e g ta r tá s á r a .
A  jó l  s ik e r ü l t  e lő a d á s h o z  h o z z á s z ó l ta k :  T a k á c s i  
L á sz ló , V a r g a  F e r e n c ,  K r u z s lá k  B é la , C h a p ó  E le k , 
C s u k a  J á n o s ,  d r .  L e t t n e r  F e r e n c ,  L a m m  R ó b e r t ,  D ezső  
Jó z se f ,  C s u ta k  P á l .
L a j t a y  J á n o s  v is z o n v á la s z a  u t á n  K o v á c s  J á n o s  
f o g la l ta  ö ssz e  a z  e l h a n g z o t ta k a t  é s  k ö s z ö n e té t  m o n d o t t  
a  v á l l a l a t  ig a z g a tó s á g á n a k  é s  a  m in i s z t é r iu m n a k  a  jó l  
s i k e r ü l t  a n k é té r t ,  s a n n a k  a  r e m é n y é n e k  a d o t t  k i f e j e ­
z é s t, h o g y  E g y e s ü le tü n k  tö b b , h a s o n ló a n  jó l  r e n d e z e t t  
a n k é to t  fo g  t a r t a n i  n e m c s a k  a  f ő v á r o s b a n ,  h a n e m  v i ­
d é k e n  is.
A z  a n k é t  r é s z tv e v ő i  h a s z n o s  ta p a s z ta l a to k a t  s z e ­
r e z v e , ü l t e k  f e l  a z  e s t i  g y o r s v o n a t r a ,  s  h a  k is e b b  k é ­
s é s s e l  is , d e  m e g e lé g e d e t te n  é r k e z te k  v is s z a  a  f ő v á ­
ro s b a .  V. F.
HIBAIGAZÍTÁS
E z é v i j a n u á r i  s z á m u n k b a n  Nándori Gyula: A  m ó ­
d o s í to t t  ö n tö t tv a s  b e té ta n y a g k é r d é s e i  c. c ik k é b e n  té v e s  
a d a to t  k ö z ö l tü n k .  A  h iv a tk o z o t t  k o k i l l a  f a lv a s ta g s á g a  
n e m  350, h a n e m  h e ly e s e n  150 m m . U g y a n é  c ik k  e lő a d á s  
f o r m á já b a n  n e m  1951 -ben , h a n e m  1 9 5 3 -b an  h a n g ­
z o t t  e l. Szerk.
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Z s á k
Az acélgyártás időszerű kérdései
(A M érnöktovábbképző Intézet 1952. évi acélgyártás-tanfolyam ának anyagából)
R é s z le te s e n  i s m e r te t i  a  M a r t i n - a c é lg y á r t á s  t e c h n o ló g iá já n a k  m o d e rn  i r á n y a i t ,  a 
k o r s z e r ű  M a r t in -k e r r je n c é k e t ,  a  m in ő s é g i  e l e k t r o a c é lg y á r t á s  f e l t é te le i t ,  a  n a g y p e r ió -  
d u s ű  in d u k c ió s  k e m e n c é k e t  é s  a  b lo k k  ( tu s k ó l  ö n té s t .
282 o ld a l  A r a  34,—  F t
J e d n e r a l :
E le k tr o  к о  h á s z á t
A  k ö n y v  m e g is m e r te t  a z  a c é lo lv a s z tó  ( ív -  é s  in d u k c ió s - )  é s  v a s ö tv ö z e tg y á r tó  k e m e n ­
c é k  b e r e n d e z é s é v e l ,  a z  a c é l  é s  a z  ö tv ö z e te k  o lv a s z tá s á n a k  é s  ö n té s é n e k  te c h n o ­
ló g iá já v a l ,  a z  ü z e m b iz to n s á g  é s  a  te le p í té s  k é r d é s e iv e l .
414 o ld a l  A r a  52,—  F t
V i s n y o v s z k y :
Acélötvöző fémek és ferroötvözetek
A  k ö n y v  i s m e r te t i  a z  a c é l n e m e s í té s é t  c é lz ó  ö tv ö z ő e le m e k e t ,  á t t e k i n t é s t  n y ú j t  a z o k  
e lő á l l í t á s á r ó l  é s  f e lh a s z n á lá s á r ó l .
304 o ld a l  A r a  28,50 F t
P a n f i l o v :
Az acél gyorsolvasztásának módszerei
I s m e r te t i  a z  a c é l  g y o r s o lv a s z tá s á n a k  s z e rv e z é s i ,  m ű s z a k i  é s  te c h n o ló g ia i  e lő f e l té ­
te le i t .  F o g la lk o z ik  a  M a r t in - k e m e n c e  s z e r k e z e té v e l ,  h ő f o ly a m a ta iv a l ,  v a l a m in t  é l e t ­
t a r t a m á v a l ,  m a jd  k i t é r  a  k e m e n c e  e l le n ő r z ő  é s  s z a b á ly o z ó  m ű s z e r e i r e ,  a z  a c é lg y á r ­
t á s  t e c h n o ló g iá já r a ,  a z  a c é l  m in ő s é g é re  é s  a  g y á r t á s  m e g s z e rv e z é s é n e k  k é r d é s e i r e .
184 o ld a l  A r a  18,—  F t
K r a s z a v c e v — O s z t r o u h o v :
A korszerű kohó mesterének kézikönyve
E  m u n k a  r ö v id e n  i s m e r te t i  a  n a g y o lv a s z tó  b e l s e jé b e n  le z a j ló  f o ly a m a t  e lm é le té t ,  
a  n a g y o lv a s z tó k  s z e r k e z e té t ,  a l a p -  é s  s e g é d b e re n d e z é s e i t ,  e z e n k ív ü l  ta r t a lm a z z a  a  
n a g y o lv a s z tó  j á r a t á n a k  i r á n y í t á s á r a ,  v a l a m in t  a z  ü z e m z a v a r o k  k ik ü s z ö b ö lé s é r e  vo ­
n a tk o z ó  e lő í r á s o k a t .
574 o ld a l  Á ra  48.—  F t
☆
B E S Z E R E Z H E T Ő K :
A N E H É Z I P A R I  K Ö N Y V E S B O L T B A  N
( VII ,  L E N I N - K Ö R Ü T  7)
m in d e n  á l la m i  k ö n y v e s b o l tb a n  é s  a z  ü z e m i k ö n y v p r o p a g a n d i s t á k n á l .
NEHÉZIPARI KÖNYV- ÉS FOL Y ÖIRATKIADÓ VÁLLALAT
B U D A P E S T  V, N A G Y  S Á N D O R - U T C A  6




O lvasztás a Martin-kemencében
A  k ö n y v e t  a  f ő is k o lá k  s z a k ta n f o ly a m a i  ta n te r v é n e k  m e g fe le lő e n  a z  a c é lg y á r tá s s a l  
fo g la lk o z ó  h a l lg a tó k  r é s z é r e  í r t á k .  R e n d s z e r e z v e  i s m e r te t i  a  s a v a n y ú  é s  b á z ik u s  
M a r t in - f o ly a m a to k  e lm é le t i  a l a p j a i t  é s  g y a k o r la tá t ,  v a l a m in t  a z  a c é lö n té s i  e l j á r á s o ­
k a t  é s  a z  ö n tv é n y  tu la jd o n s á g a i t .  A  m ű v e t  jó l  f e lh a s z n á lh a t j á k  a  k o h á s z a t i  é s  g é p ­
g y á r tó  ü z e m e k  m é rn ö k e i .
596 o ld a l.  A r a  k ö tv e  73,—  F t
Szokolov-G aberzettel :
\ asolvasztás a kupolában
A  k ö n y v  r é s z le te s e n  i s m e r te t i  a z  o lv a s z tá s i  f o ly a m a t  lé n y e g é t ,  a z  a d a g  v e z e té s é n e k  
g y a k o r la t i  s z o k á s a i t  é s  a z  e le g y s z á m í tá s t .  M e g a d ja  a  n y e r s a n y a g o k  a d a ta in a k  r e n d ­
s z e r b e f o g la lá s á t ,  a  n y e r s v a s a k  ö s s z e té te lé t ,  i s m e r te t i  a z o k a t  a z  a n y a g o k a t ,  a m e ly e k  
le h e tő v é  te s z ik  a n n a k  é r té k e lé s é t ,  h o g y  a  f o ly é k o n y  v a s  m in ő s é g e  a z  ö n tv é n y s e le j t r e  
m i ly e n  b e f o ly á s t  g y a k o ro l.  A  k ö n y v  rö v id  i s m e r te t é s t  t a r t a lm a z  a  k o r s z e r ű  k u p o ló k  
b e r e n d e z é s é r ő l ,  a  k u p o ló  n a g y ja v í t á s á r ó l ,  a z  a lk a lm a z o t t  tű z á l ló  a n y a g o k r ó l ,  v a l a m in t  
a  k u p o ló t  k is z o lg á ló  v e n t i lá to r o k r ó l .
200 o ld a l.  A r a  fű z v e  16,50 F t
Z s á k  V i k t o r  :
Az acélgyártás időszerű kérdései
F o g la lk o z ik  a z  a c é lg y á r tá s i  b e té ta n y a g o k k a l  é s  a z o k  e lő k é s z í té s é v e l ,  a  M a r t i n - a c é l ­
g y á r t á s  te c h n o ló g iá já n a k  m o d e r n  i r á n y a iv a l ,  a z  a c é lg y á r tá s  f r i s s í tő  é s  d e z o x id á ló  
f o ly a m a ta in a k  ú ja b b  f e j lő d é s é v e l ,  a  k o r s z e r ű  M a r t in - k e m e n c é k k e l ,  a  m o d e rn  a c é l ­
g y á r tá s i  m ó d s z e r e k k e l ,  a  m in ő s é g i e l e k t r o a c é l  g y á r tá s i  f e l té te le iv e l ,  a  n a g y p e r ió d u s ú  
in d u k c ió s  k e m e n c é k k e l  é s  a  b lo k k  ( tu sk ó )  ö n té s se l .
282 o ld a l.  A r a  k ö tv e  34,—  F t.
Ojksz-Trubeckov :
Martin-kemencék számitása
A  k ö n y v  k ü lö n b ö z ő  tü z e lé s ű  a — 370 to n n á s  M a r t in - k e m e n c é k  á l ta l á n o s  is m e r te t é s é t  
é s  te rv e z é s i  a d a t a i t  t a r t a lm a z z a .  T á r g y a l j a  to v á b b á  a  M a r t in - k e m e n c é k  te rv e z é s é v e l  
k a p c s o la to s  h ő te c h n ik a i  é s  e g y é b  s z e r k e s z té s i  k é r d é s e k e t .
A  s z á m í tá s o k a t  jó l  f e lh a s z n á lh a t j á k  a  g y á r a k  é s  te r v e z ő in té z e te k  m é r n ö k e i  é s  t e c h ­
n ik u s a i .  K o h á s z a t i  f ő is k o lá k  é s  te c h n ik u m o k  h a l lg a tó i  r é s z é r e  s z ig o r la t i  te r v e k  
e lk é s z í té s é h e z  ú tm u ta tó u l  s z o lg á lh a tn a k .
117 o ld a l.  A ra  f ű z v e  10,—  F t.
Я
B E S Z E R E Z H E T Ő K :
A N E II É Z I P A R I K ti N V V E S 15 0 L T 15 A N
( V I I . ,  L E N I N  - K Ö R Ű T  7)
m in d e n  á l la m i  k ö n y v e s b o l tb a n  é s  a z  ü z e m i k ö n y v p r o p a g a n d i s t á k n á l .
N E H É Z I P A R I  KON Y Y - ES F 0 L Y 0 I R A T К I A I) 0 Y Ä L L A L A T
B U D A P E S T  V,  N A G Y  S Á N D O R - U T C A  5.
K o h á s z a t i  l a p o k
Importötvözők nélkül készített ötvözött öntöttvasfajták51
D R .  H A . T X Ó  N  Ä  X  D  O R , a  m ű sz a k i tu d . k a n d id á tu s a
И.  Х а й т с ,  к а н д и д а т  тех н . н а у к  :
Ч У Г У Н Ы , Л Е Г И Р О В А Н Н Ы Е  Б Е З  И М П О Р Т Н Ы Х  Л Е ­
Г И Р У Ю Щ И Х  Э Л Е М Е Н Т О В .
Л е ги р о в а н и е  ч у гу н а  д л я  сп е ц и а л ь н ы х  ц ел е й  с р а в ­
н и те л ьн о  р е ж е , чем  с т ал и , н о  д е л а е т с я  в сегда с и м п о р т ­
ны м и л еги р у ю щ и м и  эл ем ен там и . О п и сан н ы е ч у гу н ы  з а ­
м ещ аю т гл ав н ы м  о б р а зо м  эти  л еги р о в а н н ы е  н и к ел ем  
ч у гу н ы , части чн о  д е л аю т  в о зм о ж н ы м  и с п о л ь зо в а т ь  ч у гу н  
д л я  т а к и х  ц елей , к у д а  до  си х  п о р  п р и м е н я л и с ь  п ервы м  
о б р а зо м  ст а л ь н о е , отб ел ен н ое  л и ть е , и .т .д . Д а л ь ш е , 
этот  ч у г у н  у д л и н я е т  с р о к  т а к и х  детал ей , к о то р ы е  бы ли  
и зго т о в л е н ы  и з п р о с т о го  се р о го  у ч у гн а .
П ервы м  о б р а зо м  и н тересн о , что  н и к е л ь  сп о со б ств у ет  
о б р а зо в а н и и  а у с те н и та  и м а р га н е ц  м о ж е т  это  в л и ян и е  
за м е щ ать . О д н ак о  м а р га н е ц  —  н а п р о т и в  н и к е л я  —  ст а ­
б и л и зи р у е т  и к арб и ды . Это в л и я н и е  д о л ж н о  к о м п ен си ­
р о в а т ь с я  с д о б а в к о й  элем ен та , к о т о р ы й  сп о со б ству ет  
о б р а зо в а н и и  гр а ф и т а . Д л я  т а к о й  ц ел и  п о д х о д ящ и е  
ал ю м и н и й  и к р ем н и й и з отечествен н ы х м ета л л о в .
С ц е л е с о о б р а зн о й  в а р и а ц и е й  о тн о с и тел ь н ы х  к о л и ­
честв д в у х  со с т а в л я ю щ и х , м о ж н о  п о л у ч а т ь  ч у гу н ы  
п ерл и тн ы е, ф ерри тн ы е , м артен си тн ы е, бенитны е и л и  
ау стен и тн ы е с п л асти н ч аты м  гр аф и т о м  и —  есл и  д о б а в ­
л я е т с я  д о с та то ч н о е  к о л и ч ес тв о  м агн и и  п утем  с л а в а  
М п-А 1 —  со  с ф ер о и д ал ьн ы м  гр аф и то м .
К р у г  п р и м ен ен и я  л е ги р о в а н н ы х  ч у гу н о в  о п р ед е ­
л я е т с я  и х  сп ец и ал ьн ы м и  м ехан и ч ески м и  п о к а за т е л я м и .
Dr. Nándor H ajtó, K a n d i d a t  d e r  t e c h n .  W is s e n s c h a f te n :  
Ohne Importlegierungselemente legierte Gusseisensorten.
D a s  L e g ie r e n  d e s  G u s s e is e n s  f ü r  S p e z ia lz w e c k e  
k o m m t  v e r h ä l tn i s m ä s s i g  s e l t e n  v o r  (w a s  n ä m l ic h  
d e n  V e r g le ic h  m i t  S t a h l  a n b e l a n g t ) ,  e r f o lg t  j e d o c h  
s t e t s  m i t  H i l f e  v o n  I m p o r t l e g i e r u n g s e l e m e n te n .  D ie  
S p a r g u s s e i s e n  e r s e tz e n  z u m  T e i l  d ie s e  h a u p t s ä c h l i c h  
m i t  N ic k e l  l e g ie r t e n  E i s e n  u n d  m a c h e n  z u m  T e i l  d a s  
G u s s e is e n  a u c h  f ü r  Z w e c k e  v e r w e n d b a r ,  f ü r  w e lc h e  
b i s h e r  a n d e r e  S to f f e  —  v o r  a l le m  S ta h lg u s s ,  H a r t g u s s  
u s w . —  v e r w e n d e t  w u r d e n ,  s ie  e r h ö h e n  f e r n e r  d ie  
L e b e n s d a u e r  v o n  W e r k s tü c k e n ,  d ie  b i s h e r  a u s  g e w ö h n ­
l i c h e m  G u s s e is e n  h e r g e s t e l l t  w o r d e n  s in d .
B e im  N ic k e l  i s t  v o r  a l le m  s e in e  a u s t e n i t b i l d e n d e  
W ir k u n g  v o n  I n t e r e s s e ,  w o b e i  e s  in  d ie s e r  H in s ic h t  
d u r c h  M a n g a n  e r s e t z t  w e r d e n  k a n n .  D a s  M a n g a n  
w i r k t  j e d o c h  —  im  G e g e n s a tz  z u m  N ic k e l  —  a u c h  
s t a b i l i s i e r e n d  a u f  d ie  K a r b id e .  D ie s e  s e in e  W i r k u n g  
m u s s  d u r c h  e in e n  Z u s a t z  v o n  g r a p h i t b i l d e n d e n  E l e ­
m e n t e n  k o m p e n s i e r t  w e r d e n .  H i e r f ü r  e ig n e n  s ic h  u n t e r  
d e n  e in h e im is c h e n  M e ta l le n  d a s  A lu m in i  a m  u n d  d a s  
A lu m in iu m  u n d  d a s  S i l iz iu m .
D u r c h  z w e c k m ä s s ig e s  A b ä n d e r n  . d e r  r e l a t i v e n  
M e n g e  d e r  z w e i B e s t a n d t e i l e  k a n n  e in  G u s s e is e n  m i t  
l a m e l l i e r t e m  G r a p h i t  i n  e i n e r  p e r l i t i s c h e n ,  f e r r i t i s c h e n ,  
m a r t e n s i t i s c h e n ,  b a i n i t i s c h e n  o d e r  a u s te n i t i s c h e n  
G r u n d m a s s e  b z w . —  f a l l s  m i t  d e r  H i l f s le g ie r u n g  M n -A l
a u c h  e in e  e n t s p r e c h e n d e  M e n g e  a n  M g  z u g e s e tz t  w i r d  —  
m i t  k u g e l ig e m  G r a p h i t  e r z e u g t  w e r d e n .
D ie  V e r w e n d u n g s g e b ie t e  d e r  le g ie r t e n  G u s s e is e n  
w e r d e n  v o r  a l le m  d u r c h  d ie  s p e z ia le n  m e c h a n is c h e n  
E ig e n s c h a f t e n ,  V e r s e h le i s s f e s t ig k e i t ,  m a g n e t i s c h e  u n d  
e l e k t r i s c h e ,  so w ie  c h e m is c h e  E ig e n s c h a f t e n  b e s t im m t .
A z o k  a z  ő tv ö z ő e le m e k ,  a m e ly e k e t  a z  a c é lo k  ö tv ö ­
z é s é re  h a s z n á lu n k ,  t e r m é s z e t e s e n  a z  ö n t ö t t v a s  f é m e s  
a l a p a n y a g á r a  is  h a s o n ló a n  h a t n a k .  H o g y  a z  a c é lo k h o z  
k é p e s t  a z  ö n t ö t t  v a s a t  —  le g a lá b b  is  a  m e c h a n ik a i  t u l a j  - 
d o n s á g o k  j a v í t á s a  c é l já b ó l  —  a r á n y l a g  r i t k á n  ö tv ö z z ü k ,  
e n n e k  a z  a z  o k a ,  h o g y  a z  ö n t ö t t v a s  a c é l s z e r ü  a l a p a n y a ­
g á t  m e g s z a k í tó  g r a f i t - l a p o k n a k  a  m e c h a n ik a i  t u l a j d o n ­
s á g o k a t  r o n t ó  j e l e n l é t e  m i a t t  a z  ö tv ö z ő  a n y a g n a k  a z  
a l a p a n y a g  m in ő s é g é t  j a v í t ó  h a t á s a  k e v é s s é  é r v é n y e s ü l .
A z  ö n t ö t t v a s a t  r e n d s z e r in t  n e m  is  a  m e c h a n ik a i  
t u l a jd o n s á g o k  j a v í t á s a  c é l já b ó l ,  h a n e m  in k á b b  a  m á g ­
n e s e s ,  v i l l a m o s ,  f i z i k a i  é s  k é m ia i  tu l a jd o n s á g o k  m ó d o s í ­
t á s a  v é g e t t  ö tv ö z z ü k .
Á l t a l á b a n  ö t v ö z ö t t n e k  t e k i n t j ü k  a z  ö n t ö t t v a s a t  
a k k o r ,  h a  T i- ,  V - é s  M o - t a r t a lm a  0 ,1 % - n á l ,  a  N i- ,  C r- , 
C u - é s  A l - t a r t a l m a  0 ,3 % - n á l ,  M n - t a r t a l m a  2 % - n á l ,  
i l l e t v e  S i - t a r t a l m a  4 % - n á l  n a g y o b b .  A  k ív á n a t o s  f i z i ­
k a i  é s  k é m ia i ,  m á g n e s e s  é s  v i l l a m o s  tu la jd o n s á g o k ,  
a m e ly e t  e z e k  a z  ö tv ö z ö k  b i z to s í t a n a k ,  m a jd n e m  m i n ­
d e n  e s e tb e n  a z  ö tv ö z é s  k ö v e t k e z t é b e n  k ia l a k u ló  s z ö v e t ­
f é le s é g e k  s a j á t s á g a i .  A  p e r l i t e s ,  s o r b i to s ,  b a i n i t e s , m a r ­
t e n s i t e s ,  a u s t e n i t e s ,  i l l e t v e  f e r r i t e s  s z ö v e t  —  i t t  a  f e r r i -  
t e s e n  k r i s t á l y o s o d o t t  é s  le h ű lé s  k ö z b e n  á t  n e m  a l a k u ló  
ö n t ö t t v a s  f e r r i t e s  s z ö v e té r e  g o n d o lo k  ! —  a  N i- le l ,  
C r - m a l ,  C u - m a l ,  T i - n a l ,  V - m a l  é s  e g y é b  e le m e k k e l  v a ló  
ö tv ö z é s  k ö v e tk e z m é n y e .  E z e k  a z  e l e m e k  a z o n b a n  m in d  
im p o r tö tv ö z ő k ,  a m e ly e k b ő l  a  n e m e s a c é lo k  ö tv ö z é s é r e  
s e m  á l l  r e n d e lk e z é s r e  e le g e n d ő  m e n n y is é g .  K ö z tü k  e l s ő ­
s o r b a n  a  N i - n e k  a z  a u s t e n i t k é p z ő  h a t á s a  a z ,  a m e ly  a z  
ö n t ö t t v a s  ö tv ö z é s e k o r  l e g in k á b b  k í v á n a t o s  t u l a j d o n ­
s á g o k a t  b i z t o s í t j a .  E b b e n  a  h a t á s á b a n  lé n y e g e s e n  k i ­
s e b b  m e n n y is é g ű  M n - n a l  h e l y e t t e s í t h e t ő .  A d d ig  a z o n b a n ,  
a m íg  a  N i g r a f i t k é p z ő  h a t á s ú ,  a  M n  k a r b id s t a b i l i z á ló .  
A  M n - n a l  b a i n i t e s ,  v a g y  a u s t e n i t e s  a l a p a n y a g ú v á  t e t t  
ö n t ö t t v a s n a k  a z  e u t e k to i d o s  k o n c e n t r á c ió n á l  n a g y o b b  
C - t a r t a l m a  e z é r t  n e m  g r a f i t ,  h a n e m  k a r b i d  a l a k j á b a n ,  
v a g y i s  a z  ö n t ö t t v a s  n e m  s z ü r k é n ,  h a n e m , f e h é r e n  k r i s ­
t á ly o s o d ik .  N y i lv á n v a ló  t e h á t ,  h o g y  a  M n - n a k  e z t  a  
k a r b o n  k r i s t á l y o s o d á s á r a  g y a k o r o l t  h a t á s á t  g r a f i tk é p z ő  
e le m  a l k a lm a z á s á v a l  k e l l  k ie g y e n l í te n i .  H a  e z t  a  h a t á s t  
a  h a z a i  v o n a t k o z á s b a n  s z ó b a jö h e tő  A l- m a l ,  v a g y  S i-m a l  
b i z to s í t j u k ,  n a g y j á b ó l  m á r  is  k i a l a k u l t a k  a z o k  a  k ö r ­
v o n a l a k ,  a m e ly e k  k ö z ö t t  a  t a k a r é k ö n t ö t t v a s a k  e g y ik  
c s o p o r t j á n a k  o p t im á l i s  ö s s z e té t e l e i t  k e r e s n ü n k  k e l l .
A z  e lső  id e v á g ó  k í s é r l e t e k e t  a  K o h ó m é r n ö k i  K a r  
M e ta l lo g r á f i á i  t a n s z é k é n  t u l a j d o n k é p p e n  n e m  is  a  
t a k a r é k ö n t ö t t v a s a k  k e r e s é s e  c é l já b ó l  v é g e z tü k ,  h a n e m  
a  k i t ű z ö t t  c é l  a z  v o l t ,  h o g y  S i- tó l  m e n te s ,  d e  h a z a i  a n y a ­
g o k b ó l  e l ő á l l í t o t t ,  M g -o s  s e g é d ö tv ö z e te t  k é s z í t s ü n k .
* É rk e z e tt  1953. n o v e m b e r  2 5 -én .
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A  n e m c s a k  a  s z ö v e t  k é p é t ,  h a n e m  a  m e c h a n ik a i  t u l a j ­
d o n s á g a i t  i l l e tő e n  is  m e g fe le lő  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  
g y á r t á s á h o z  a l k a lm a s  s e g é d ö tv ö z e t  k e r e s é s e  k ö z b e n  
s z in te  ö n k é n t  a d ó d o t t  a  g o n d o la t ,  h o g y  F e M n - b ó l  é s  Á l ­
b ó l  o ly a n  ö tv ö z e t e t  k é s z í t s ü n k ,  h o g y  a z  a z z a l  a z  ö n t ö t t ­
v a s b a  b e v i t t  M n  é s  A1 e g y m á s  h a t á s á t  é p p e n  k ie g y e n ­
l í t s e  é s  a z  ö n t ö t t v a s n a k  e r e d e t i l e g  p e r l i t e s  a l a p a n y a g á t  
n e  v á l t o z t a s s a  m e g .  H a  t e h á t  a  g r a f i t  g ö m b ö s í té s é h e z  
s z ü k s é g e s  M g - o t  i ly e n  s e g é d ö tv ö z e t t e l  a d a g o l ju k ,  p e r ­
l i t e s  a l a p a n y a g ú  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a t  k a p u n k .
T o v á b b i  lé p é s  v o l t  e b b e n  a  s e g é d ö tv ö z e tb e n  a  M n  
é s  a z  A1 a r á n y á n a k ,  é s p e d ig  a  M g - ra  v o n a t k o z t a t o t t  a r á ­
n y á n a k  o ly a n  b e á l l í t á s a ,  a m e ly  a  g r a f i t  g ö m b ö s í té s é v e l  
e g y id e jű le g  a z  ö n t ö t t v a s  a l a p a n y a g á t  i s  m ó d o s í t j a .
E z e k n e k  a z  1 9 5 2 -b e n  v é g z e t t  k í s é r l e t e k n e k  a  v é g e  
f e lé  v á l t  i s m e r e te s s é  a z  a  S z o v je tu n ió b a n  k ia l a k u l ó b a n  
lé v ő  ú j a b b  te c h n o ló g i a ,  a m e ly  a  M g -o t  n e m  s e g é d ö tv ö ­
z e t t e l ,  h a n e m  —  a lk a lm a s  h a r a n g  a l a t t  —  s z ín f é m  a l a k ­
j á b a n  v is z i  a z  ö n t ö t t v a s b a .  H a  a  je le n le g  s a j n á l a t o s  
m ó d o n  s z ü n e te lő ,  v a g y  l e g a lá b b  is  e l l a n y h u l t  g ö m b ­
g r a f i t o s  k í s é r l e t e k  ú j r a  m e g in d u ln a k ,  n y i lv á n v a l ó a n  
e z z e l  a  te c h n o ló g i á v a l  f o g u n k  p r ó b á lk o z n i .  A  M n -A l-o s  
s e g é d ö tv ö z e t  f e l a d a t a  p e d ig  c s a k  a  f é m e s  a l a p a n y a g  
s z ö v e té n e k  a  m e g fe le lő  m ó d o s í t á s a  le s z . A k k o r  a z o n b a n  
a  M n  k a r b id s t a b i l i z á ló  h a t á s á t  m á r  n e m  s z ü k s é g e s  A l ­
m a i  k ö z ö m b ö s í te n i ,  h a n e m  c é ls z e r ű b b  le s z  a z  ö n t ö t t v a s  
S i - t a r t a l m á n a k  m e g fe le lő  n ö v e lé s e .  N e m  b iz o n y o s  a z o n ­
b a n ,  h o g y  ez  a  m ó d s z e r  c é lh o z  v e z e t ,  p o n t o s a b b a n  a
s z ö v e t e t  p é ld á u l  a u s t e n i t e s s é  t e v ő  M n  k a r b i d s t a b i l i ­
z á ló  h a t á s á t  e l le n s ú ly o z ó  S i m e n n y is é g e  a  M g - n a k  a  
g r a f i t o t  k ö z ö m b ö s í tő  h a t á s á t  n e m  f o g ja - e  z a v a r n i .  
E z é r t  m a  is  id ő s z e r ű n e k  l á t s z ik  a  M g -A l-M n -F e -s e g é d -  
ö tv ö z e t  k i a l a k í t á s á r a  i r á n y u ló  k í s é r l e t e in k  i s m e r te t é s e .
1.
A z  A l- n a k  é s  a  M n - n a k  a z  ö n t ö t t v a s  p e r l i t e s  a l a p ­
a n y a g á r a  h a t á s t a l a n  a r á n y á t  k e r e s v e  o ly a n  k í s é r l e t ­
s o r o z a to t  v é g e z tü n k ,  a m e ly b e n  a z  e r e d e t i l e g  s z ü r k é n  
k r i s t á l y o s o d o t t  ö n t ö t t v a s a t  (220. a d a g )  k ü lö n b ö z ő  
m e n n y is é g ű  M n - n a l  é s  A l- m a l  ö tv ö z tü k .
A  k í s é r l e t i  a d a g o k a t  k b .  k g - n y i  m e n n y is é g b e n  
T a m m a n - k e m e n c é b e n  k é s z í t e t t ü k .  A  M n - t  7 5 % -o s  
f e r r o m a n g á n ,  a z  A l - t  s z ín f é m  a l a k j á b a n  ö tv ö z tü k .  V a l a ­
m e n n y i  a d a g  a l a p a n y a g á u l  u g y a n a z t ,  a  k u p o ló k e m e n c é -  
b e n  k é s z í t e t t  ö n t ö t t v a s a t  h a s z n á l t u k ,  a m e ly n e k  e r e d e t i  
é s  a  T a m m a n - k e m e n c é b e n  á t o l v a s z t o t t  á l l a p o t á b a n  
m e g h a t á r o z o t t  ö s s z e té t e l é t  a z  I .  táblázatban m u t a t j u k  b e :
I .  táblázat
összetétel C% Sl% Mn% P% S%
E r e d e t i  ................ 3 ,7 7 0 ,8 2 0 ,4 8 0 ,1 3 1 0,110
Á t o l v a s z t o t t  . . . . 3 ,4 7 0 ,8 3 0 ,4 7 0 ,0 8 1 0,120
I I .  táblázat
A dag -
ezám
T e rv e z e tt E le m z e tt
T e lítés i
szám











ö n t v e 960°-on  iz z ítv a
10 0  m m 20 0  m m 4 ó ra 8 ó ra
2 2 0 . 3 ,4 7 0 ,8 3 0 ,4 7 0 ,8 7 g + p g + p
2 2 1 . 0 ,5 — 3 ,4 7 0 ,7 4 0 ,8 2 0 ,8 6 i + p g + p g + p + f g + P + f
2 2 2 . 1 ,0 — 3 ,4 9 0 ,8 0 1 ,2 4 0 ,8 7 í + P i + p g + p g + p
2 2 3 . 1,5 — 3 ,5 2 0 ,8 1 1 ,6 6 0 ,8 7 í + p i + p C + g  +  P g + p
2 2 4 . 2 ,0 — 3 ,5 4 0 ,7 4 2 ,2 5 0 ,8 6 i + p i + p C +  g + P c + g + p
2 2 5 . 2 ,5 — 3 ,4 9 0 ,7 4 2 ,5 0 0 ,8 4 i + p í + p c + g + p C + g + p
2 2 6 . 3 ,0 — 3 ,1 9 0 ,7 9 2 ,7 0 0 ,8 5 i + p í + p C + g  +  P c  +  g  +  p
2 2 7 . 3 ,5 — 3 ,4 2 0 ,8 4 3 ,0 5 0 ,8 4 i + p í + p 1 + p 1 + g + p
2 2 8 . 4 ,0 — 3 ,3 4 0 ,7 1 2 ,4 0 0 ,7 9 i + p i + p C +  g  +  p c  +  g + p
2 2 9 . 4 ,5 — 3 ,6 2 0 ,7 2 4 ,0 0 ,8 5 i ( + p ) U + p ) 1 1
2 3 0 . 5 ,0 — 3 ,5 8 0 ,7 3 4 ,0 0 ,8 5 U + p ) u + p ) 1 1
2 3 1 . 7 ,5 — 3 ,6 5 0 ,8 5 6 ,0 5 0 ,8 4 l(c  +  a )  + m l(c  +  a  +  m ) l ( m ) l( m )
2 3 2 . 0 ,5 3 ,4 7 0 ,8 9 0 ,5 2 0 ,8 7 f e le s g  +  P g  +  f + P g  +  f
2 3 3 . — 1,0 3 ,4 1 0 ,8 0 0 ,6 3 0 ,8 5 1 g  +  P
2 3 4 . — 1 ,5 3 ,4 6 0 ,7 6 0 ,4 6 0 ,8 5 g  +  P g  +  P
2 3 5 . — 2 ,0 3 ,3 6 0 ,7 8 0 ,3 7 0 ,8 3 g  +  P g + P
2 3 6 . — 2 ,5 3 ,4 1 0 ,8 1 0 ,4 8 0 ,8 5 g  +  p g  +  P
2 3 7 . — 3 ,0 3 ,3 6 0 ,8 9 0 ,4 6 0 ,8 3 g  +  P g  +  P
2 3 8 . — 3 ,5 3 ,3 8 0 ,8 9 0 ,4 8 0 ,8 4 g  +  P g  +  P
2 3 9 . — 4 ,0 3 ,4 1 0 ,8 1 0 ,4 8 0 ,8 4 g  +  P g  +  p (  +  f)
2 40 . — 4 ,5 3 ,3 8 0 ,8 6 0 ,4 3 0 ,8 4 g  +  ( f ) + p g + f + p
2 41 . — 5 ,0 3 ,3 8 0 ,8 5 0 ,4 8 0 ,8 4 g  +  f + p g  +  f + P
2 4 2 . — 7 ,5 3 ,2 8 0 ,8 6 0 ,4 3 0 ,8 2 g  +  f + P g  +  f + P
2 4 3 . 0 ,5 3 ,0 0 3 ,4 7 0 ,8 5 1,10 0 ,8 5 g  +  P g + P
2 4 4 . 1 ,0 3 ,0 0 3 ,1 9 0 ,8 2 1 ,4 3 0 ,8 2 f e le s  (c f  p  + g + P
g  +  tű s )
2 4 5 . 1 ,5 3 ,0 0 3 ,4 2 0 ,8 9 1 ,9 2 0 ,8 4 g  +  tű s g  +  t ű s  +  p g  +  P g  +  P
2 4 6 . 2,0 3 ,0 0 3 ,1 4 0 ,8 4 2 ,2 4 0 ,8 3 g  +  a  +  m g + P g  +  P g  +  P
2 4 7 . 2 ,5 3 ,0 0 3 ,1 9 0 ,1 8 2 ,6 2 0 ,8 2 c + p f = c  +  g - f  p g + P g  +  P
2 4 8 . 3 ,0 3 ,0 0 3 ,1 9 0 ,8 2 2 ,8 0 0 ,8 3 g + t ű s g + P g + P g  +  P
2 4 9 . 3 ,5 3 ,0 0 3 ,1 9 0 ,8 3 3 ,1 6 0 ,8 8 g  +  t ű s g  +  t ű s  +  p g  +  P g  +  P
2 5 0 . 4 ,0 3 ,0 0 3 ,1 2 0 ,8 6 3 ,6 0 0 ,8 0 g  +  a + t r g  +  a  +  t r g + P g  +  P
2 5 1 . 0 ,5 5 ,0 0 2 ,9 5 0 ,81 1 ,0 6 0 ,8 1 g + P g  +  P
2 5 2 . 1 ,0 5 ,0 0 3 ,0 4 0 ,7 7 1 ,5 0 0 ,8 1 g + t ű s ( m ) g + p  +  t
2 5 3 . 1 ,5 5 ,0 0 3 ,0 7 0 ,8 1 1 ,7 2 0 ,7 9 g  +  a  +  (p sz f) g  +  P g +  f g +  f
2 5 4 . 2 ,0 5 ,0 0 3 ,0 9 0 ,8 0 2 ,3 0 0 ,7 1 g  +  a  +  m g  +  P g + f + P g +  f + P
2 5 5 . 2 ,5 5 ,0 0 3 ,2 0 0 ,8 1 3 ,0 0 ,7 7 g  +  a - f m g  +  a + p s z f g + f + p g + f + P
2 5 6 . 3 ,0 5 ,0 0 3 ,3 8 0 ,7 9 3 ,1 0 0 ,8 2 g  +  a  +  m g +  a + p s z f g +  P g + P
2 5 7 . 3 ,5 5 ,0 0 3 ,1 6 0 ,7 9 3 ,6 8 0 ,7 3 g  +  a  +  m g  +  a + m g + P g  +  P
2 5 8 . 4 ,0 5 ,0 0 3 ,2 0 0 ,7 7 4 ,0 0 ,7 2 g + a g  +  a (  +  p s z f )
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A z e ls ő  s o r o z a tb a n  e z t  a z  ö n t ö t t v a s a t  0 ,5 — 5 ,0 %  
k ö z ö t t  0 ,5 % - k a l  e m e lk e d ő  m e n n y is é g ű ,  v a l a m i n t  
7 ,5 %  M n - n a l ,  i l l e tv e  e n n e k  m e g fe le lő  m e n n y is é g ű  
F e M n - n a l  ö tv ö z tü k .  A  F e M n - t  a  m á r  f o ly é k o n y  f ü r d ő b e  
s z i l á r d  á l l a p o t b a n  a d a g o l tu k .
A  m á s o d ik  s o r o z a t b a n  u g y a n i ly e n  lé p c s ő s e n  n ö v e ­
k e d ő  % - b a n  A l- o t  a d a g o l tu n k .
A  k í s é r l e t i  a d a g o k  t e r v e z e t t  é s  e l e m z e t t  ö s s z e té te lé t ,  
v a l a m i n t  a  b e lő le  h o m o k b a  ö n t ö t t  é s  a b b a n  l e h ű l t  10, 
i l l e tv e  2 0  m m  0 - jű  r u d a k  s z ö v e t é t  a  I I .  táblázatban 
f o g la l tu k  ö s sz e .
1. á b ra .
A z  a d a g o k  A l - t a r t a l m á t  á l t a l á b a n  n e m  e l e m e z tü k ,  
n é h á n y  t á j é k o z t a t ó  e le m z é s  a d a t a i b ó l  a z  v o l t  m e g á l l a ­
p í t h a t ó ,  h o g y  a z  e l e m e z h e tő  m e n n y is é g  a z  a d a g o k n a k  
á l t a l á b a n  %  r é s z e .
A  IT . t á b l á z a t b a n  a  s z ö v e t  m e g je lö lé s é r e  h a s z n á l t  
b e t ű k  j e l e n t é s e  : g  =  g r a f i t ,  1 =  l e d e b u r i t ,  c =  c e m e n -  
t i t ,  p  =  p e r l i t ,  f  =  f e r r i t ,  m  =  m a r t e n s i t ,  a  =  a u s te -  
n i ,  t r  =  t r o o s t i t .  H a  a  s z ö v e t e t  j e l e n t ő  b e t ű  z á r ó je lb e n ,  
v a n ,  a k k o r  a  s z ö v e te le m  a r á n y l a g  k is  m e n n y is é g b e n  
je l e n tk e z ik .
2. á b r a .
A z  e lső  s o r o z a t  a d a g j a i n a k  (2 2 1 .— 2 31 . sz .)  s z ö v e t ­
k é p é b ő l  (1 . á b r a )  a z  d e r ü l  k i ,  h o g y  m á r  a z  1 ,2 4 %  M n - 
t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s b a n  (222. a d a g )  j e l e n t é k e n y  m e n n y i ­
s é g ű  c e m e n t i t  v a n .  E z  a  to v á b b i  a d a g o k b a n  a  M n  s z a ­
p o r o d á s á v a l  f o k o z a to s a n  n ő . A  k b .  1 5 0 ° /p e rc  s e b e s s é g ­
g e l h ű l t ,  2 0  m m  0 - jű  r ú d  k b .  2 % - k a l  n a g y o b b  M n - 
t a r t a l o m n á l  m u t a t  u g y a n o ly a n  s z ö v e t e t ,  i l l e tv e  u g y a n ­
a n n y i  c e m e n t i t e t ,  m i n t  a  k e r e k e n  2 4 0 ° /p e rc  s e b e s s é g g e l 
h ű l t ,  10  m m  0 - jű  r ú d .  A  f é m e s  a l a p a n y a g ,  i l l e t v e  a  
l e d e b u r i t  e u t e k to i d o s  f á z is a  m é g  a  4 %  M n - t  t a r t a l m a z ó  
ö n t ö t t v a s b a n  is  p e r l i t  (2 . á b r a ) .  A  k e r e k e n  6%  M n - t  
t a r t a l m a z ó  (231 . s z .)  m e t a s t a b i l i s  a d a g  e u t e k t i k u m á n a k  
m á s ik  f á z i s a  a u s t e n i t ,  a m e ly  a  10 m m  0  - jű  r ú d  s z ö v e t é ­
b e n  c s a k  e l v é tv e  (3 . á b r a ) ,  a  2 0  m m  0 - jű  r ú d é b a n  t ö b b  
h e ly e n  m a r t e n s i t t é  a l a k u l t  á t  (4 . á b r a ) .  (A z  ö s sz e s  f e l ­
v é t e l  4 5 0 -s z e re s  n a g y í t á s b a n  m a r a t l a n  v a g y  H N 0 3- 
b a n  m a r a t o t t  d a r a b r ó l  k é s z ü l t . )
A  c s a k  M n - n a l  v a ló  ö tv ö z é s  t e h á t  —  e l t e k i n t v e  
a t t ó l ,  h o g y  a z  á t o l v a s z t o t t  á l l a p o t á b a n  10 é s  20 m m  
0 - b e n  e g y a r á n t  s z ü r k é n  k r i s t á l y o s o d o t t  ö n t ö t t v a s a t
3. á b r a .
f e h é r r é  te s z i  —  a  f é m e s  a l a p a n y a g  s z ö v e té t  c s a k  5—  
6% - n y i  m e n n y is é g  je le n l é té b e n  m ó d o s í t j a .
A  m á s o d ik  s o r o z a t  (2 3 2 .— 242 . sz .)  a d a g j a in a k  a  
s z ö v e tk é p e  a z  A l - n a k  a z  i r o d a lo m b ó l  m á r  i s m e r t  h a t á ­
s á t  ig a z o l j a .  Ö n t ö t t  á l l a p o t b a n  f e r r i t  a  s z ö v e tk é p b e n  
c s a k  4 % - n y i  a d a g o l t  A1 h a t á s á r a  j e l e n ik  m e g  (6. á b r a ) ,  
é s  a z  Á l m e n n y is é g é n e k  a  n ö v e k e d é s é v e l  f o k o z a to s a n  
s z a p o r o d ik .
4. á b r a .
~  I g e n  é r d e k e s  k é p e t  m u t a t n a k  a  h a r m a d ik  s o r o z a t  
(2 4 3 .— 2 5 0 . sz .)  a d a g ja i .  A m íg  a  c s a k  M n - n a l  ö tv ö z ö t t ,  
ö n t ö t t v a s b a n  a  f é m e s  a l a p a n y a g  n y i l v á n  4— 6%  k ö ­
z ö t t i  m e n n y is é g  h a t á s á r a  v á l ik  t ű s s é ,  a d d ig  a  c s a p o lá s  
e l ő t t  3 % - n y i  A l- m a l  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s b a n  m á r  a z  
1— 1>5%  M n  h a t á s á r a  —  h a  f o l t o k b a n  is  —  m e g je le n ik  
a  t ű s  s z ö v e t  (6. á b r a ) .  É r d e k e s  a z  is ,  h o g y  e b b e n  a  feles
5. á b r a .
s z ö v e tb e n  a  C m in d ig  g r a f i t  a l a k j á b a n  k r i s t á ly o s o d ik  
o t t ,  a h o l  a z  a l a p a n y a g  t ű s ,  a  c e m e n t i t  m e l l e t t  v i s z o n t  
a  f é m e s  a l a p a n y a g  m in d ig  p e r l i t e s .
T e l je s e n  t ű s  a l a p a n y a g ú  é s  g r a f i t o s  a  3 % - n y i  A l ­
m a i  k e z e l t  ö n t ö t t v a s ,  h a  M n - t a r t a l m a  1 ,5— 2 ,5 %  k ö z ö t t  
v á l t o z i k  (7 . á b r a ) .  H a  a  M n - t a r t a l m a t  2 ,5 % - n á l  n a ­
g y o b b r a  n ö v e l jü k ,  a  f é m e s  a l a p a n y a g  f o k o z a to s a n
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a u s t e n i t e s  le s z ,  d e  a  g r a f i t o t  is  m in d  t ö b b  c e m e n t i t  
v á l t j a  f e l .  A  t ű s  a l a p a n y a g  k i a l a k u l á s a  s z e m p o n t já b ó l  
a  k í s é r l e t i  e r e d m é n y e k  a l a p j á n  r e á l i s  ö s s z e té t e ln e k  k b .  
a  2 4 8 . a d a g o t  t e k i n t h e t j ü k .  F é m e s  a l a p a n y a g á b a n  c s a k
6. á b r a .
a u s t e n i t e s ,  c e m e n t i t  n é lk ü l  k r i s t á l y o s o d o t t  a d a g o t  e z  a  
s o r o z a t  n e m  p r o d u k á l t .  E z t  a  s z ö v e t e t  l e g jo b b a n  a  k b .  
3 ,5 %  M n - t a r t a l m ú  2 5 0 . a d a g  k ö z e l í t i  m e g , b á r  m é g  
e b b e n  is  v a n  n é m i  á t a l a k u l á s i  t e r m á k F ( 8. á b r a ) .
7. á b r a .  ___
A  n e g y e d ik  s o r o z a t b a n  (2 5 1 — 2 5 8 . a d a g o k )  a  v á l ­
to z ó  M n - t a r t a l m ú  a d a g o k a t  e g y a r á n t  5 % - n y i  A l- m a l  
ö tv ö z tü k .  A z  1 ,5 %  M n - t a r t a i m ú  (2 5 2 . s z á m ú ) ? a d a g  
f é m e s  a l a p a n y a g a  g y a k o r l a t i l a g  t ű s ,  a m e ly b e n  c s a k  e l -
в. á b r a .
s z ó r t a n  t a l á l h a t ó k  k is e b b  p e r l i t s z f e r o l i to k  (9 . á b r a ) ,  
1 ,7 %  M n - t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s  f é m e s  a l a p a n y a g a  m a r t e n -  
s i t  (10a  é s  10& á b r a ) ,  a m e ly  c s a k  h e l y e n k é n t ,  k is e b b  
s z ig e t e k b e n  a l a k u l t  á t  t r o o s t i t t á .  Ö s s z e h a s o n l í tá s u l  a  
m a r a t l a n  (a ) é s  a  m a r a t o t t  (b ) s z ö v e t  k é p é t  e g y m á s  
m e l l e t t  m u t a t o m  b e ,  h o g y  a  g r a f i t  é s  a z  a u s t e n i t  á t ­
a l a k u l á s i  t e r m é k e  e g y m á s tó l  jó l  m e g k ü lö n b ö z t e th e tő  
l e g y e n .  M a jd n e m  t e l j e s e n  a u s t e n i t e s  a l a p a n y a g b a  á g y a ­
z o t t  k e v é s  m a r t e n s i t - t ű t  m u t a t  a  2 ,3 %  M n - t a r t a l m ú  
2 5 4 . a d a g  s z ö v e tk é p e  (1 1 . á b r a ) .  A  3 %  M n - t a r t a l m ú
a d a g o k  a l a p a n y a g á b a n  m a r t e n s i t  m á r  a l ig  v a n .  I t t  a z  
a u s t e n i t e s  a l a p a n y a g b a n  c s a k  g r a f i t  t a l á l h a t ó  ( 12. 
á b r a )  ( m a r a t o t t  (b ) é s  m a r a t a t l a n  (a )  s z ö v e tk é p ) .
A kísérleti adagoknak öntött állapotban k é s z ü l t  s z ö ­
v e tk é p é b ő l  t e h á t  a z  a l á b b i  k ö v e t k e z t e t é s e k e t  v o n ­
h a t j u k  le  :
A  c s a k  M n - n a l  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s  f é m e s  a l a p a n y a g a  
c s a k  k b .  5 % - n y i  ö tv ö z ő  f é m  h a t á s á r a  le s z  t ű s ,  6% -n y i  
M n  p e d ig  g y a k o r l a t i l a g  m á r  a u s te n i t e s s ó  t e s z i .
9. á b r a .
U g y a n e z e k  a  s z ö v e tf é le s é g e k  lé n y e g e s e n  k e v e s e b b  
M n - n a l  is  e l é r h e tő k ,  h a  a  M n - n a l  v a ló  ö tv ö z é s t  m é g  A l- 
a d a g o lá s  is  k ö v e t i .  A  3 % - n y i  A l- m a l  k e z e l t  ö n t ö t t v a s  
f é m e s  a l a p a n y a g a  2 %  k ö r ü l i  M n - tó l  t ű s ,  3 ,5 % - tó l  p e d ig  
m á r  a u s t e n i t e s  le sz . E z e k  a  s z ö v e tm ó d o s í tó  M n - ta r t a l -
10/ a ,  10/ b .  á b r a
m á k  a z  5 % - n y i  A l- m a l  k e z e l t  ö n t ö t t v a s b a n  1 ,5 , i l l e tv e  
2, 5% - r a  c s ö k k e n n e k .
A  k ü lö n b ö z ő  s z ö v e te le m e k  s t a b i l i t á s i  t e r ü l e t é n e k  
a  h a t á r v o n a l a i  a z  ö n t ö t t v a s  M n -  é s  A l - t a r t a l m á n a k  a  
f ü g g v é n y é b e n  a  13. á b r a  s z e r i n t  h ú z ó d n a k .  A  tá v o l r ó l
11. ábra.
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12/a  é s  12/b  á b r a
s e m  a u s t e n i t k é p z ő  A 1 n ö v e k e d é s é v e l  t e h á t  a  t ű s  s z ö ­
v e t n e k ,  i l l e t v e  a z  a u s t e n i t n e k  a  m in im á l is  M n - ta r -  
t a l m a  j e l e n t ő s  m é r t é k b e n  c s ö k k e n .
2.
E z e k  n t á n  f e lv e tő d ik  a z  a  k é r d é s  is ,  h o g y  a  n é g y  
s o r o z a t  f e h é r e n  k r i s t á l y o s o d o t t  a d a g j a i n a k  a  c e m e n t i t j e  
n e m  tú l s á g o s a n  h o s s z ú  id e ig  t a r t ó  iz z í t á s s a l  e l b o n t ­
h a t ó - e ,  t e h á t  v a n - e  r e m é n y  a r r a ,  h o g y  a  k ü lö n b ö z ő  fa l-  
v a s t a g s á g ú  ö n tv é n y e k  v é k o n y a b b  r é s z e ib e n  e s e t l e g  
m e g je le n ő  c e m e n t i t  a z  ö n t é s t  k ö v e t ő  h ő k e z e lé s  h a t á ­
s á r a  e l t ű n j é k  ?
E z t  a  c e m e n t i t b o n t ó  k í s é r l e t i  h ő k e z e l é s t  m in d e n  
f e h é r e n  k r i s t á ly o s o d ó  a d a g  20 m m  0 - jű  r ú d j á v a l  
9 6 0 ° -o n  v é g e z tü k  4, i l l e t v e  8 ó r á ig .  A z  i z z í t á s t  a  k e m e n ­
c é b e n  e lő s z ö r  k b .  6 0 ° /ó r a  s e b e s s é g g e l  v a ló  le h ű lé s  
k ö v e t t e .
A  c s a k  M n - n a l  ö t v ö z ö t t  e lső  s o r o z a t  t a g j a i  k ö z ü l  
a z  1 ,2 4 %  M n - t a r t a l m ú  (2 2 2 . s z á m ú )  a d a g  c e m e n t i t j e  
m á r  4 ó r a  a l a t t  m a r a d é k t a l a n u l  e l b o m lo t t ,  a z  1 ,6 6 %  
M n - t a r t a lm ú  (2 2 3 . sz .)  a z o n b a n  c s a k  8 ó r á s  iz z í t á s  u t á n  
v á l t  t e l j e s e n  s z ü r k é v é .  A z  e n n é l  n a g y o b b  M n - t a r t a lm ú ,  
d e  c s a k  M n - n a l  ö tv ö z ö t t  a d a g o k  m é g  8 ó r á s  i z z í t á s  u t á n  
is  f e h é r  t ö r e t ű e k  m a r a d t a k .
A  h a r m a d i k  é s  n e g y e d ik  s o r o z a t  M n - n a l  é s  A l- m a l  
ö t v ö z ö t t  a d a g j a i  k ö z ü l  c s a k  k e t t ő n e k  (2 2 4 . é s  247 . 
a d a g )  a  s z ö v e té b e n  v o l t  ö n té s  u t á n  c e m e n t i t ,  a  n é g y ­
ó r á s  iz z í t á s  a l a t t  ez  is  m a r a d é k t a l a n u l  e l b o m lo t t .  A  h a r ­
m a d ik  s o r o z a t  a d a g j a i n a k  a  v is e lk e d é s e  le g f e l je b b  a n n y i ­
b a n  f ig y e l e m r e m é l tó ,  h o g y  a  f é m e s  a l a p a n y a g  —  ö n té s  
u t á n  a k á r  t ű s ,  a k á r  a u s t e n i t e s  v o l t  -—  a  l a s s ú  le h ű lé s  
h a t á s á r a  m in d e n  e s e tb e n  tö b b é - k e v é s b b é  f in o m  p e r l i -  
t e s s é  v á l t .
H a s o n ló a n  v i s e lk e d t e k  a  n e g y e d ik  s o r o z a t  a d a g j a i  
is . I t t  a z o n b a n  a z  1 ,7 %  M n - t a r t a l m ú  (2 5 3 . sz .)  a d a g  
f é m e s  a l a p a n y a g a  t e l j e s e n  f e r r i t e s  l e t t  (14 . á b r a ) ,  a  
2 ,3 — 3 ,0 %  M n - t a r t a l r n ú a k é  ( 2 5 4 - 2 6 5 .  a d a g )  f e r r i t  +  
p e r l i t e s  (15 . á b r a ) ,  a z  e n n é l  is  t ö b b  M n - t  t a r t a l m a z ó  
a d a g o k  g r a f i t j a  p e d ig  t i s z t a  p e r l i t b e  á g y a z ó d o t t .
14. á b r a .
A  l a s s ú  le h ű lé s s e l  v é g z ő d ő  h ő k e z e lé s  e r e d m é n y e  
t e h á t  m in d e n  a d a g b a n  a z  l e t t ,  h o g y  a  f é m e s  a l a p a n y a g  
p e r l i t e s s é ,  i l l e t v e  p e r l i t  +  f e r r i t e s s é  v á l t .  E z e k  a  s z ö v e t ­
e l e m e k  p e d ig  a z  a u s t e n i t  le g m a g a s a b b  h ő m é r s é k le te n  
k e l e tk e z ő  á t a l a k u l á s i  t e r m é k e i .  N y i lv á n v a ló  t e h á t ,  h o g y  
a z  á t a l a k u l á s i  ,,C “ - d ia g r a m m  , ,n o s e - t im e “ - ja  e lé g  k e s ­
k e n y ,  t e h á t  e z e k b e n  a z  ö n t ö t t v a s a k b a n  a z  a l a c s o n y a b b  
h ő m é r s é k le te k  á t a l a k u l á s i  t e r m é k e i  ( b a in i t ,  m a r t e n s i t )  
c s a k  a r á n y l a g  g y o r s  l e h ű t é s s e l  é rhe tők^_e l.
15. á b r a .
E z t  a  k ö v e t k e z t e t é s t  a  k ö v e tk e z ő  h ő k e z e lé s i  k í s é r ­
l e t  is  m e g e r ő s í t e t t e ,  a m ik o r  a z  e r r e  a l k a lm a s n a k  lá t s z ó  
a d a g o k a t  e lő s z ö r  8 0 0 . a z u t á n  9 0 0 ° - ró l 2 0  p e r c e s ,  i l l e tv e  
4  ó r á s  i z z í t á s  u t á n  le v e g ő n ,  i l l e t v e  o la jb a n  h ű t ö t t ü k  le .  
A  2 0  p e r c e s  h ő n t a r t á s  e le g e n d ő n e k  l á t s z ik  a k k o r ,  h a  
c s a k  a z  a  c é l ja ,  h o g y  a  f é m e s  a l a p a n y a g o t  a  —  k í v á n a t o s  
s z ö v e te le m e t  b iz to s í t ó  s e b e s s é g ű  —  h ű t é s  e l ő t t  a u s t e n i ­
t e s  á l l a p o t b a  h o z z u k .  N é g y  ó r á s  i z z í t á s r a  v i s z o n t  a k k o r  
v a n  s z ü k s é g ,  h a  a z  ö n t ö t t  á l l a p o t ú  s z ö v e tb e n  e l b o n ­
t a n d ó  c e m e n t i t  is  v a n .
A  8 0 0 ° -o n  v a ló  h ő k e z e lé s  é s  a z  e z t  k ö v e t ő  l e h ű t é s  —  
a k á r  le v e g ő n ,  a k á r  o l a jb a n  t ö r t é n t  —  a  f é m e s  a l a p ­
a n y a g o t  á l t a l á b a n  s o r b i to s s á  t e t t e .  E z  m in d e n e s e t r e  
a r r a  u t a l ,  h o g y  a z  a u s t e n i t t é  v a ló  á t a l a k u l á s  e z e n  a  
h ő m é r s é k le te n  m é g  e g y á l t a l á n  n e m ,  v a g y  c s a k  t ö k é l e t ­
l e n ü l  m e n t  v é g b e .
A  9 0 0 ° -o n  v é g z e t t  h ő k e z e lé s  m á r  a n n á l  e r e d m é n y e ­
s e b b  v o l t .  A z  ö n t é s  u t á n  h o m o k b a n  h ü l t  á l l a p o t á b a n  
t ű s  a l a p a n y a g ú ,  245 . a d a g  le v e g ő n  h ű lv e  is  b a i n i t e s  l e t t .  
A  2 4 8 . a d a g  s z ö v e te  le v e g ő n  h ű lv e  a z o n b a n  a u s t e n i t e s  
m a r a d t ,  h o l o t t  ö n t é s  u t á n  c s a k  t ű s  v o l t .
A  4 . s o r o z a t  a d a g j a i  h a s o n ló k é p p e n  v i s e lk e d te k .  
Ö n t ö t t  á l l a p o t á b a n  t ű s  v o l t  a  2 5 2 ., a u s t e n i t  +  m a r t é i t -
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s i t e s  a  2 53 . a d a g .  L e v e g ő n  h ű lv e  m i n d k e t t ő  h a s o n ló  
s z ö v e tű  m a r a d t .  A  2 6 4 . é s  2 5 5 . a d a g o k  ö n t ö t t  s z ö v e t é ­
b e n  a z  a u s t e n i t e n  k ív ü l  m a r t e n s i t  is  a k a d t .  9 0 0 ° -ró l 
le v e g ő n  h ű lv e  a  m a r t e n s i t  m in d k e t t ő  s z ö v e té b ő l  h i á n y ­
z o t t .  .
A  2 4 4 . é s  2 47 . a d a g o k  ö n t ö t t  s z ö v e té b e n  o e m e n t i t  
is  v o l t .  A z  e lő b b i  1 0  m m  0 - jű  r ú d b a n  f e le s  (c +  P> 
illetve'g  +  tűs foltokkal (6. á b r a ) ,  20 m m  0 -b e n  p e r l i t e s  
a l a p ú  s z ü r k e v a s s á  k r i s t á l y o s o d o t t .  A  9 0 0 ° -o n  4  ó r á s  
iz z í t á s  m in d e n  c e m e n t i t e t  e l t ü n t e t e t t ,  a  l e v e g ő n  h ű t é s  
h a t á s a  p e d ig  a b b a n  j e l e n t k e z e t t ,  h o g y  m in d k é t  a d a g  
t ű s  a l a p a n y a g ú v á  v á l t .  A z  1 ,4 3 %  M n - t a r t a l m ú  2 44 . 
a d a g b a n  m é g  t a l á l h a t ó  n é m i  p e r i i t - s z f e r o l i t ,  a  2 ,6 2 %  
M n - t a r t a lm ú  2 4 7 . a d a g  s z ö v e té b e n  a z o n b a n  a  g r a f i t o n  
k ív ü l  c s a k  b a i n i t  v o l t .
M é g  m a r k á n s a b b a n  j e l e n t k e z e t t  a z  o l a jb a n  v a ló  
h ű t é s  h a t á s a .  A  2 4 4 ., 2 4 5 ., 2 5 2 . a d a g o k • f é m e s  a l a p ­
a n y a g a  t e l j e s  e g é s z é b e n  m a r t e n s i t e s  l e t t ,  a m e ly n e k  a  
m e g je le n é s é t  a  7 0 0 , k g /m m 2-n é l n a g y o b b  V ic k e r s -  
k e m ó n y s é g  is  ig a z o l t a .  A  2 4 7 ., 2 4 8 ., 2 5 3 — 2 56 . sz . a d a ­
g o k  v is z o n t  m a r a d é k t a l a n u l  a u s t e n i t e s e k  l e t t e k .  9 0 0 ° -ró l 
o l a jb a n  h ű t v e  g y a k o r l a t i l a g  t e l j e s e n  t ű s  l e t t  a  2 4 3 . a d a g  
f é m e s  a l a p a n y a g ,  a m e ly  ö n t ö t t  é s  h o m o k b a n  l e h ű l t  
á l l a p o t b a n  p e r l i t e s  v o l t .
Ö s s z e h a s o n l í tá s u l  r á  k e l l  m u t a t n i  m é g  a r r a ,  h o g y  
a  3 % - n y i  A l- m a l  k e z e l t ,  2 4 6 . a d a g  o l a jb a n  h ű t v e  1 ,9 2 % , 
M n - t a r t a lm a  e l le n é r e  is  c s a k  m a r t e n s i t e s  l e t t ,  a z  5 % - n y i  
A l- m a l  k e z e l t  2 5 3 . a d a g  p e d ig  u g y a n c s a k  o l a jb a n  h ű t v e  
m á r  1 ,7 2 %  M n  h a t á s á r a  is  a u s t e n i t e s  m a r a d t .
A z  e d d ig i  k í s é r l e t e k  e r e d m é n y e ib ő l  e lé g  b i z to n s á g ­
g a l  m e g á l l a p í t h a tó ,  h o g y
1. ö n t ö t t  á l l a p o t b a n  t ű s  a l a p a n y a g ú  ö n t ö t t v a s  k é ­
s z í th e tő ,  h a  a  M n /A l- a r á n y  2 /3 , i l l e t v e  1 ,5 ;
2. ö n t ö t t  á l l a p o t b a n  g y a k o r l a t i l a g  a u s t e n i t e s  s z ö ­
v e t e t  k a p u n k ,  h a  a  M n /A l - a r á n y  3 /3 , i l l e t v e  2 ,5 /5  ;
3. ö n t ö t t  á l l a p o t b a n  m a r t e n s i t e s  a l a p a n y a g o t  e z z e l 
a  k é t  ö tv ö z ő e le m m e l  k e l lő  b iz to n s á g g a l  e l é r n i  n e m  l e h e t .
4. 9 0 0 ° - ró l l e v e g ő n  h ű t ö t t  á l l a p o t b a n  n a g y j á b ó l  
u g y a n a z o k  a  s z ö v e te le m e k  j e l e n t k e z n e k ,  m in t  ö n t ö t t  
á l l a p o t b a n .
• 5. 9 0 0 ° - ró l o l a jb a n  h ű t v e  t ű s  le s z  a  s z ö v e t ,  h a  a
M n /A l a r á n y a  1 ,5 /3 .
6. 9 0 0 ° -ró l o l a jb a n  h ű t v e  m a r t e n s i t e s  a l a p a n y a g o t  
k a p u n k  a k ik o r , h a  a  M n /A l a r á n y a  1 ,7 /3 , i ll .  1 ,5 /5 .
7. 9 0 0 ° - ró l o l a jb a n  h ű t v e  a u s t e n i t e s  le sz  a z  a l a p ­
a n y a g ,  h a  a  M n /A l : 2 ,6 /3 , i l l e t v e  2 /6 .
8. A z  a r á n y s z á m o k  é r t é k e i  e g y ú t t a l  a  k é t  ö tv ö z ő - 
e l e m  k í v á n a t o s  % -o s  m e n n y is é g é t  is  j e l e n t i k .
M e g  k e l l  a z o n b a n  je g y e z n i ,  h o g y  5 % - n y i  A1 a z  
ö n t ö t t v a s b a n  s e m m ik é p p e n  s e m  k ív á n a to s .  L e h e tő le g  
t e h á t  3 % ,  v a g y  m é g  e n n é l  is  k e v e s e b b  A l- m a l  k e l l  ö t ­
v ö z n i ,  h a  a  v á r t  s z ö v e t e t  k i a l a k í t ó  M n  h a t á s a  e z t  
l e h e tő v é  te s z i .
3.
A  f e n t i  p o n t o k b a  f o g la l t  t a p a s z t a l a t o k  e lé g  t á m ­
p o n t o t  a d n a k  a k k o r ,  h a  a  g r a f i t  g ö m b ö s í té s é h e z  s z ü k ­
s é g e s  M g - m e n n y is é g e t  o ly a n  s e g é d ö tv ö z e t t e l  a k a r j u k  
b e v in n i ,  a m e ly  a  f é m e s  a l a p a n y a g o t  is  a  k í v á n a t o s  m é r ­
t é k b e n  m ó d o s í t j a .
H a  a  m e g fe le lő  s e g é d ö tv ö z e te k  k i a l a k í t á s á r a  i r á ­
n y u ló ,  t á j é k o z ó d ó  v i z s g á l a to k b a n  a b b ó l  in d u lu n k  k i ,  
h o g y  0 ,6 % - n y i  M g - ra  v a n  s z ü k s é g  a h h o z ,  h o g y  a  g r a f i t
fö m b ö s e n  k r i s t á ly o s o d jé k  é s  a  s e g é d ö tv ö z e te t  66% -o s  'e M n -n a l ,  s z ín a lu m ín iu m m a l  é s  s z ín m a g n é z iu m m a l  k é ­
s z í t jü k ,  a k k o r  a  p l .  g ö m b g r a f i to s ,  t ű s  a l a p a n y a g ú  
ö n tö t t v a s h o z  k é s z í t e n d ő  s e g é d ö tv ö z e t t e l  ö tv ö z e n d ő  e le ­
m e k  m e n n y is é g e  100 k g  ö n t ö t t v a s r a  v o n a t k o z t a t v a  : 
0 ,6  k g  M g  +  3 k g  A1 +  3 k g  F e M n  ( =  2 k g  M n ) . E z  
% - o s a n  a z  a l á b b i  s e g é d ö tv ö z e t - ö s s z e t é t e l t  a d j a  :
Elem kg %
M g .................................. ..................  0,6 10,0
A 1 .................................... ..................  3 .0 4 5 ,0
F e M n .............................. ..................  3 ,0 4 5 ,0
Ö s s z e s e n ......................... ..................  6,6 100,0
H a s o n ló k é p  s z á m o lv a a  k ü lö n b ö z ő  s z ö v e tű  g ö m b -
g r a f i t o s  ö n tö t t v a s h o z  s z ü k s é g e s  s e g é d ö tv ö z e te k  ö ssz e  
t é t e l é t  a  I I I .  t á b l á z a t b a n  m u t a t o m  b e .
I I I .  táblázat








ö tv .je le M n/A l
1. Ö n tv e  p e r l i t e s ,  
e d z v e  m a r t e n s i t e s 10 6 0 30 A 1/3
2. Ö n tv e  t ű s ,
e d z v e  a u s t e n i t e s 10 45 45 В 2 /3
3. Ö n tv e  a u s t e n i t e s 8 37 55 c 3 /3
L é n y e g é b e n  t e h á t  e z z e l  a  h á r o m  s e g é d ö tv ö z e t t e l  
é s  a l k a lm a s  h ő k e z e lé s s e l  a  k ív á n a t o s  a l a p a n y a g ú  g ö m b ­
g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s a k  e lő á l l í t h a to k .
A  to v á b b i  lé p é s  m o s t  m á r  a  h á r o m f é l e  s e g é d ö tv ö ­
z e t  e lk é s z í té s e ,  i l l e tő le g  a n n a k  a  k í s é r l e t i  ú t o n  v a ló  m e g ­
á l l a p í t á s a  v o l t ,  h o g y  a  s e g é d ö tv ö z e te t  m ik é n t  c é ls z e r ű b b  
k é s z í t e n i .  M in d h á r m a t  u g y a n c s a k  a  T a m m a n - k e m e n c é -  
b e n  o lv a s z t o t t u k ,  é s p e d ig  a z  , ,A “  j e l ű  s e g é d ö tv ö z e te t  
ú g y ,  h o g y  a z  A Í - o t  M g012— k r i o l i t — k o n y h a s ó — C a C l2 
f e d ő s ó  a l a t t  m e g o lv a s z tv a  a  s z ü k s é g e s  m e n n y is é g ű  
M g - o t  e b b e  a d a g o l t u k  é s  e z t  a  b in é r  ö t v ö z e t e t  r u d a k k á  
ö n t ö t t ü k .  E z u t á n  a  T a m m a n - k e m e n c é b e n  a  F e M n - t  
o l v a s z t o t t u k  m e g  a  f e n t i  s ó t a k a r ó v a l  k e v e r t  o ly a n  s a la k  
a l a t t ,  a m e ly n e k  ö s s z e té t e l e  m e g k ö z e l í t e t t e  a  t é g e ly  
ö s s z e t é t e l é t .  A z  e lő b b  k é s z í t e t t  M g A l-o s  s e g é d ö tv ö z e te t  
e b b e  a d a g o l t u k .  A z  ö tv ö z é s t  k ís é r ő  r o b b a n á s  e lé g  
g y e n g e  v o l t ,  a  M g - n a k  p e d ig  a l ig  8% - a  é g e t t  e l .
A  , ,B “  j e l ű  s e g é d ö tv ö z e t e t  v i s z o n t  ú g y  k é s z í t e t t ü k ,  
h o g y  a  T a m m a n - k e m e n c é b e n  e lő s z ö r  a  F e M n - t  o lv a s z ­
t o t t u k  m e g  é s  —- a  m á r  i s m e r t e t e t t  s ó t a k a r ó  a l a t t  —  
e b b e  a d a g o l t u k  e lő s z ö r  a z  A l - t ,  a z u t á n  a  M g -o t .  A  M g  
a d a g o lá s a k o r  —  lé v é n  a  f ü r d ő  h ő m é r s é k le te  k b .  a z  ö n ­
t ö t t v a s é h o z  h a s o n ló  —  a  M g - n a k  a z  ö n t ö t t v a s b a  v a ló  
k ö z v e t l e n  ö tv ö z é s e k o r  t a p a s z t a l h a t ó  r o b b a n á s  j e l e n t ­
k e z e t t .  E z t  a  s e g é d ö tv ö z e te t  a z  A - je lű h ö z  h a s o n ló  m ó d ­
s z e r r e l  ú j r a  k e l l e t t  k é s z í t e n i .  U g y a n íg y  k é s z ü l t  a  C- 
s e g é d ö tv ö z e t  is .
E z u t á n  a  s e g é d ö tv ö z e te k k e l  u g y a n c s a k  a  T a m m a n -  
k e m e n c é b e n  k g - n y i  ö n t ö t t v a s - m e n n y i s é g e k e t  ö tv ö z ­
t ü n k .  A z  A - s e g é d ö tv ö z e t t e l  k é s z ü l t  4 3 6 -o s  s z á m ú  a d a g .  
E n n e k  é s  a  t o v á b b i  a d a g o k n a k  a z  ö s s z e té t e l é t  a  I V .  sz. 
táblázat m u t a t j a .  A  M g -o s  s e g é d ö tv ö z e t  b e v i t e l e k o r  m e g ­
l e p ő e n  k is  r o b b a n á s  m u t a t k o z o t t .  A  10— 2 0  é s  3 0  m m  
0 - jű ,  h o m o k b a  ö n t ö t t  r u d a k  m ik r o s z k ó p i  k é p e  e g y ­
ö n t e t ű e n  p e r l i t e s  a l a p a n y a g b a  á g y a z o t t ,  le m e z e s  g r a f i ­
t o t  m u t a t .  A  M n  é s  A1 t e h á t  a  p e r l i t e s  a l a p a n y a g o t  b i z ­
t o s í t o t t a  u g y a n ,  a  M g  a z o n b a n  n e m  h a t o t t .
I V .  táblázat
A dagszám
összetétel százalék
C% M n% Si% S% P%
4 3 6 3 ,0 4 1 ,9 8 0 ,9 5 0 ,0 2 4 0 ,1 3 2
4 3 7 3 ,2 2 4 ,6 0 1 ,8 9 0 ,0 4 0 0 ,1 4 9
4 3 8 2 ,9 1 2 ,6 5 0 ,9 2 0 ,0 5 1 0 ,1 2 0
4 3 9 3 ,1 4 2 ,2 6 1 ,4 6 0 ,0 3 6 0 ,1 4 1
A  C - s e g é d ö tv ö z e t t e l  a  4 3 7 -e s  a d a g o t  ö tv ö z tü k .
A  10, 2 0 , i l l e t v e  3 0  m m  0 - jű ,  h o m o k b a  ö n t ö t t  
r u d a k  e g y a r á n t  a u s t e n i t e s e k  l e t t e k ,  a  C e g y  r é s z e  a z o n ­
b a n  c e m e n t i t  a l a k j á b a n  k r i s t á l y o s o d o t t .  Ö n t ö t t  á l l a ­
p o t b a n  a  10 é s  20 m m  0 - jű  r u d a t  a  m e g le h e tő s e n  e r ő s  
m á g n e s  e g y á l t a l á n  n e m  f o g t a ,  a  3 0  m m  0  - jű  r ú d  k is  
m é r t é k b e n  f e r r o m á g n e s e s  v o l t  n y i l v á n v a l ó a n  a z é r t ,  
m e r t  a z  a u s t e n i t  e g y  r é s z e  ( s z f e r o l i to k  a l a k j á b a n )  á t ­
a l a k u l t  (1 6 . á b r a ) .
E z e k n e k  a  r u d a k n a k  e g y  d a r a b j á t  9 0 0 ° - ró l 2 0  p e r c e s  
h ő n t a r t á s  u t á n  o l a jb a n  e d z v e  t i s z t a  a u s t e n i t e s  ö n t ö t t ­
v a s a t  k a p t a m ,  a n é lk ü l  a z o n b a n ,  h o g y  a  s z ö v e t e t  f e le s s é  
t e v ő  c e m e n t i t  e l b o n lo t t  v o ln a .  E z  a  c e m e n t i t  9 0 0 ° -o n  
c s a k  4  ó r á s  i z z í t á s  u t á n  t ű n t  e l.
A  m á s o d s z o r  k é s z í t e t t  B - s e g é d ö tv ö z e t t e l  a  4 3 8 . a d a ­
g o t  k é s z í t e t t ü k .
A  10, 2 0 , i l l e t v e  3 0  m m  0 - jű ,  h o m o k b a  ö n t ö t t  r u ­
d a k  s z ö v e te  c e m e n t i t e s  l e t t ,  m a r t e n s i t e s  a l a p a n y a g g a l .
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E z t  a  o e m e n t i t e t  9 0 0 ° -o n  m é g  4 ó r á s  i z z í t á s s a l  s e m  s ik e ­
r ü l t  m a r a d é k t a l a n u l  e l b o n ta n i ,  b á r  a  C ja v a r é s z e  e k k b r  
m á r  g r a f i t t á  a l a k u l t .  £
U g y a n e z z e l  a  s e g é d ö tv ö z e t t e l  k é s z ü l t  a " 4 3 9 . a d a g ,  
a m e ly n e k  a  h o m o k b a  ö n t ö t t  10 é s  20 m m 0 - jü  r ú d j a i n  
v iz s g á l t  s z ö v e te  t ű s  a l a p a n y a g b a  á g y a z o t t  g r a f i t o t  
m u t a t o t t .  A  b a i n i t b e n  c s a k  e lv é tv e  je l e n t k e z n e k  *— a  
m a g a s a b b  h ő m é r s é k le te n  v é g b e m e n t  á t a l a k u l á s r a  u ta ló  
—  p e r l i t - s z f e r o l i to k  é s  a  g r a f i t o n  k ív ü l  n é m i  e e m e n t i t  is  
l á t h a t ó .  K b .  u g y a n i ly e n  s z ö v e tk é p e t  m u t a t  a  3 0  m m
16. á b r a .
0  -j ű r ú d  a n y a g a  is  a z z a l  a  k ü lö n b s é g g e l ,  h o g y  a  f é m e s  
a l a p a n y a g b a n  n e m  o l d o t t  C t e l j e s  e g é s z é b e n  g r a f i t t á  
k r i s t á l y o s o d o t t .  A  10  m m  0  - j ű  r ú d  s z ö v e tk é p é n  l á t h a t ó  
e e m e n t i t  m á r  9 0 0 ° -o n , k e r e k e n  e g y ó r á s  iz z í t á s  h a t á ­
s á r a  e l t ű n t .  A z  iz z í t á s  u t á n  o l a jb a n  h ű t ö t t  d a r a b  f é m e s  
a l a p a n y a g a  m a r t e n s i t e s  l e t t .  A  le v e g ő n  h ű l t  d a r a b  s z ö ­
v e t k é p e  c s a k  a b b a n  k ü l ö n b ö z ö t t  a z  ö n t ö t t é t ő l ,  h o g y  a  
e e m e n t i t  e l t ű n t  b e lő le .  A  k e m e n c é b e n  —  k b .  6 0 ° /ó r a  
s e b e s s é g g e l  —  h ű l t  d a r a b  f é m e s  a l a p a n y a g a  p e r l i t e s  l e t t ,  
s ő t  a  c e m e n t i t b ő l  á t a l a k u l t ,  i l l e tv e  p r im é r e n  k r i s t á l y o ­
s o d o t t  g r a f i tg ö m b ö k  k ö r ü l  (d e  a  le m e z e k  k ö r ü l  is )  m á r  
f e r r i t  j e l e n tk e z ik  (17 . á b r a ) .
17. á b r a .
A z  e l v é g z e t t  k í s é r l e t e k  m in d e n  e r e d m é n y e  a r r a  
u t a l ,  h o g y  a  M g - A l- M n - F e - s e g é d ö tv ö z e t te l  a  g r a f i t  
g ö m b ö s í th e tő ,  a  f é m e s  a l a p a n y a g  e g y id e jű  m ó d o s í t á s a  
k ö z b e n .  D e  n y i lv á n v a l ó  a z  is ,  h o g y  a  s e g é d ö tv ö z e t  
a l k o tó r é s z e in e k  a  M g  g r a f i t o t  g ö m b ö s í tő  m u n k á j á r a  
g y a k o r o l t  h a t á s a  s e m  h a g y h a t ó  f ig y e lm e n  k ív ü l .  M in ­
d e n e s e t r e  a z  e d d ig i  k í s é r l e t e k  a l a p j á n  m á r  k a p t u n k  
a n n y i  t á m p o n t o t ,  h o g y  a  t o v á b b i  k í s é r l e t e k e t  k u p o ló -  
k e m e n c é b ő l  ö n t ö t t ,  n a g y l a b o r a tó r i u m i  a d a g o k k a l  f o ly ­
t a t h a t j u k .  E z e k  a  k í s é r l e t e k  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t ­
b e n  k ie lé g í tő  e r e d m é n n y e l  f o ly n a k .
4 .
A  M n  k a r b id k é p z ő  h a t á s á n a k  a  s e m le g e s í té s é r e  
a z o n b a n  c s a k  a k k o r  i n d o k o l t  A l- o t  h a s z n á ln i ,  h a  a n n a k  
a  g r a f i tk é p z ő  h a t á s á n  k ív ü l  m é g  e g y é b  s z e r e p e  is  v a n .
A z  e d d ig ie k b e n  a z  v o l t  a  t u l a j d o n k é p p e n i  f e l a d a t a ,  
h o g y  a  M g - n a k  a  g ő z n y o m á s á t  c s ö k k e n t s e  a k k o r ,  a m i ­
k o r  a z  a  f o ly é k o n y  f e r r o m a n g á n n a l  ö tv ö z ő d ik .  H a  a  
g r a f i t  g ö m b ö s í tó s é t  o k o z ó  M g -o t  n e m  s e g é d ö tv ö z e t t e l ,  
h a n e m  s z ín f é m  a l a k j á b a n  v is s z ü k  a z  ö n t ö t t v a s b a ,  v a g y  
a  g ö m b ö s í té s  é p p e n  n e m  is  c é lu n k ,  c s a k  a  f é m e s  a l a p ­
a n y a g  m ó d o s í t á s á t  k í v á n j u k  e lé r n i ,  s o k k a l  c é ls z e r ű b b  
A1 h e l y e t t  S i -o t  h a s z n á ln i .  I ly e n k o r  a  f é m e s  a l a p a n y a g  
s z ö v e t é t  m ó d o s í tó  m a n g á n n a k  a  c e m e n t i f e s  k r i s t á l y o ­
s o d á s t  e lő s e g í tő  h a t á s á t  a  S i g r a f i tk é p z ő  h a t á s a  e g y e n ­
l í t i  k i ,  i l l e tv e  a  S i b i z t o s í t j a  a z t ,  h o g y  a  f é m e s  a l a p ­
a n y a g b a n  n e m  o l d o t t  C g r a f i t  a l a k j á b a n  k r i s t á ly o s o d jé k
A z  i ly e n ,  S i-m a l  é s  M n - n a l  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s  k u p o -  
ló b a n  v a ló  e lő á l l í t á s a  is  k ö n n y e b b ,  m e r t  a  S i, d e  e s e t l e g  
a  M n  jó r é s z e  is  a  k u p o ló b a  a d a g o lh a tó  é s  a z  ü s t b e n  l e g ­
f e l j e b b  c s a k  a z t  a  M n - ré s z le g e t  k e l l  f e r r o m a n g á n  a l a k ­
j á b a n  f e lo ld a n i ,  a m e ly  m á r  a  k u p o ló  s a v a n y ú  b é lé s é n e k  
a z  é p s é g é t  v e s z é ly e z te tn é .  A  M n - n a l  é s  S i-m a l  ö t v ö z ö t t  
ö n t ö t t v a s a k  t e r ü l e t é n  c s a k  n é h á n y  t á j é k o z ó d ó  k í s é r ­
l e t e t  v é g e z tü n k ,  a m e ly e k n e k  a z  e r e d m é n y e i  e lé g  m e g ­
g y ő z ő  b i z o n y í t é k á t  a d j á k  a n n a k ,  h o g y  a  M n - n a l  é s  
A l- m a l  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s a k  s z ö v e tf é le s é g e i  M n - n a l  
é s  S i-m a l  is  e l é r h e tő k .
A  v iz s g á l t  12 a d a g  e r e d m é n y e i  k b .  a  k ö v e tk e z ő  
k é p e t  m u t a t j á k  :
18. á b r a .
3 % - n á l  a l ig  n a g y o b b  M n - t a r t a lm ú ,  2 6 9 8 . a d a g  
1 ,5 %  S i-m a l  f e h é r e n  k r i s t á l y o s o d o t t .  A  e e m e n t i t  9 6 0 ° -o n  
m á r  2 ó r á s  i z z í t á s  a l a t t  m a r a d é k t a l a n u l  e l b o m lo t t ,  a  
f é m e s  a l a p a n y a g  p e d ig  o l a jb a n  v a ló  e d z é s  u t á n  m a r t e n ­
s i t e s ,  k e v é s  m a r a d é k  a u s t e n i t t e l .
A  4 ,6 %  M n - t a r t a l m ú ,  2 6 9 7 . a d a g  u g y a n c s a k  f e h é ­
r e n  k r i s t á l y o s o d o t t .  A  l e d e b u r i t  m á s ik  f á z is a ,  i l l e tv e  a  
p r im e r  a u s t e n i t  á t a l a k u l á s i  t e r m é k e  ig e n  f in o m  p e r l i t .  
A  S i - t a r t a l m a  1 ,3 % . 9 6 0 ° -o n  2 ó r á s  iz z í t á s  u t á n  a  c e m e n -  
t i t n e k  m é g  e lé g  j e l e n t é k e n y  ré s z e  m e g m a r a d t .  E z  é s  a  
r é s z le g e s  s z é tb o m lá s á b ó l  s z á r m a z ó  g r a f i t  o l a jb a n  e d z é s  
u t á n  j a v a r é s z t  a u s t e n i t e s  é s  in k á b b  c s a k  a z  a u s t e n i t -  
k r i s t á l v o k  h a t á r á n  á t a l a k u l t  s z ö v e tb e  v a n  á g y a z v a  
(1 8 . á b r a ) .
19. ábra.
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A  k e r e k e n  5 %  M n - t a r t a l m ú ,  2 6 8 1 . a d a g  a  3 %  S i- 
t a r t a l m a  k ö v e t k e z t é b e n  s z ü r k é n  k r i s t á l y o s o d o t t .  F é m e s  
a l a p a n y a g a  ö n t ö t t  á l l a p o t b a n  j ó r é s z t  a u s t e n i t ,  i n k á b b  
c s a k  e l s z ó r t a n  je l e n tk e z ő  p e r l i t s z f e r o l i t o k k a l  (19 . á b r a ) .
A  2 6 8 6 . a d a g  M n - t a r t a l m a  6% , S i - t a r t a l m a  2 ,5 % . 
F e le s e n  k r i s t á l y o s o d o t t .  R é s z b e n  á t a l a k u l t  a u s t e n i t e s  
a l a p a n y a g g a l .  A  k r i s t á ly o s o d á s k o r  k e l e t k e z e t t  c e m e n t i t  
j e l e n t é k e n y  r é s z e  9 6 0 ° -o n  2 ó r á s  iz z í t á s  u t á n  s e m  b o m ­
l o t t  s z é t .  A  le v e g ő n  h ű l t  p r ó b a  s z ö v e té n e k  fé m e s  a l a p ­
a n y a g a  t i s z t a  a u s t e n i t .
I s m e r e t e s ,  h o g y  a  T i  k a r b id k é p z ő  e le m  u g y a n ,  az  
ö n t ö t t v a s b a n  a z o n b a n  a  g r a f i t o s o d á s n a k  k e d v e z .  E z z e l  
ö s s z e fü g g  a  k é r e g v a s ta g s á g o t  c s ö k k e n tő  h a t á s a ,  a m e ly  
k b .  1 %  T i- n á l  á l la n d ó  é r t é k r e  s t a b i l i z á ló d ik  (2 0 . á b r a ) .  
A  s z i lá r d s á g i  t u l a j d o n s á g o k a t  k b .  0 ,2 % - ig  c s ö k k e n t i ,  
é s p e d ig  a n n á l  n a g y o b b  m é r t é k b e n ,  m in é l  k i s e b b  a  Cl­
é s  a  S i - t a r t a l o m .  0 ,2 % - n á l  n a g y o b b  T i - t a r t a l o m  h a t á ­






20. á b r a .
l á r d s á g  e g y a r á n t  e r ő te l j e s e n  n ő  (2 2 . é s  23 . á b r a ) .  A  h a j ­
l í t ó v iz s g á la t  k ö z b e n  m é r t  b e h a j l á s ,  m i n t  a  s z ív ó s s á g  
m é r ő s z á m a ,  t e r m é s z e t e s e n  é p p e n  f o r d í t v a  v á l to z ik  : 
0 ,2 %  T i  t a r t a l o m i g  n ő , a z u t á n  c s ö k k e n  (24 . á b r a ) .  A  
s z i lá r d s á g i  t u l a jd o n s á g o k h o z  h a s o n ló a n  v á l t o z i k  a z  
ö n t ö t t v a s  r u g a lm a s s á g i  m o d u lu s a  is  (2 6 . á b r a ) .
5.
A z  A l-o n  é s  a  M n -o n  k ív ü l  m é g  k é t  o ly a n  ö tv ö z ő ­
e l e m  v a n ,  a m e ly  a  h a z a i  a l a p a n y a g o k b ó l  g y á r t h a t ó  
t a k a r é k ö n t ö t t v a s a k  k é s z í t é s e k o r  s z ó b a  j ö h e t .  E z e k  
e g y ik e  a  b ó r ,  m á s ik a  a  t i t á n .  M in d k é t  ö tv ö z ő e le m n e k  
a z  ö n t ö t t v a s r a  g y a k o r o l t  h a t á s á t  i l l e tő e n  b ő v e n  á l ln a k  
r e n d e lk e z é s ü n k r e  i r o d a lm i  a d a to k .
A  bór, l e g a lá b b  is 1 % -ig ,  ö n á l ló  f á z i s t  n e m  a l k o t ,  
o ld ó d ik  a z  a u s t e n i t b e n  é s  a  f e r r i t b e n ,  s ő t  —  F e 2B  a l a k ­
j á b a n  —  a  c e m e n t i t b e n  is  (26 . á b r a ) .  A  fé m e s  a la p -
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A  k é r g e s e d é s i  h a j l a m o t  0 ,1 % - ig  l a n y h á n  c s ö k k e n t i ,  
e n n é l  n a g y o b b  m e n n y is é g e  m e g n e h e z í t i  (27 . á b r a ) .  
A  0 ,3 % - n á l  tö b b  hfórt t a r t a l m a z ó ,  e g y é b k é n t  n o r m á ­
l i s n a k  t e k i n t h e t ő  ö s s z e té t e lű  ö n t ö t t v a s b a n  g r a f i t  m á r  
g y a k o r l a t i l a g  n in c s  (28 . á b r a ) .  A z  ö n t ö t t v a s  d u z z a d á s i  
h a j l a m a  a  В - t a r t a l o m  n ö v e k e d é s é v e l  l in e á r i s a n  c s ö k k e n .
A  k e m é n y s é g  n ö v e k e d é s e  is  n a g y j á b ó l  l in e á r i s n a k  
t e k i n t h e t ő .  I g e n  n a g y  m é r t é k b e n  n ö v e l i  a z o n b a n  a  
r u g a lm a s s á g i  m o d u lu s t  (29 . á b r a ) .  A  n y ír ó -  é s  h a j l í t ó ­
s z i lá r d s á g o t  e g y a r á n t  n ö v e l i ,  a  b e h a j l á s t ,  t e h á t  a z  
ö n t ö t t v a s n a k  a  s z ív ó s s á g á t  ig e n  e r ő s e n  c s ö k k e n t i  
(3 0 . á b r a ) .
A  k é t  ö tv ö z ő e le m n e k  e z e k e t  a  l e g f o n to s a b b  h a t á ­
s a i t  i t t  c s a k  n é h á n y  s z ó v a l  v á z o l t a m .  N e m  is  a z  ö n t ö t t ­
v a s r a  g y a k o r o l t  egyéni h a t á s u k  a  f o n to s ,  h a n e m  a z  a z  
együttes h a t á s ,  a m e ly e t  a  t ö b b i  ö tv ö z ő e le m m e l  e g y ü t t
f e j t e n e k  k i  é s  e z á l t a l  t o v á b b  s z a p o r í t j á k  a  t a k a r é k ­
ö n t ö t t v a s a k  s z e m p o n t já b ó l  s z ó b a jö h e tő  le h e tő s é g e k e t .  
E z e k k e l  a z  ú j a b b  t í p u s ú  ö n t ö t t v a s a k k a l  é s  a  v e lü k  
k a p c s o la to s  k í s é r l e t e in k  e r e d m é n y e iv e l  k ü lö n  d o lg o ­
z a t b a n  fo g la lk o z o m .
He
A m i m á r  m o s t  a  t a k a r é k ö n t ö t t v a s a k  f e lh a s z n á lá s i  
t e r ü l e t é t  i l l e t i ,  e n n e k  a  k i tű z é s é b e n  —  k e l lő  h a z a i  
t a p a s z t a l a t  h i á n y á b a n  —  k ü l f ö ld i  i r o d a lm i]  a d a t o k r a  
v a g y u n k  u t a l v a .  I g a z ,  h o g y  e z e k  a z  a d a t o k  a  N i- le l ,  
C r - m a l  é s  e g y é b ,  a  m i  s z e m p o n tu n k b ó l  im p o r tö tv ö z ő k -  
k e l  k é s z ü l t e k ,  d e  t u l a j d o n s á g a i k a t  —  e g y - k é t  k iv é te l tő l  
e l t e k i n t v e  —  a z  ö tv ö z ö k  h a t á s á r a  k i a l a k u l t  s z ö v e tü k ­
n e k  k ö s z ö n h e t i k .  K i v é t e ln e k  k e l l  t e k i n t e n ü n k  a  C r -n a k  
a  h a t á s á t ,  a m e ly  n e m  a n n y i r a  a  s z ö v e t  m ó d o s í t á s á b a n ,  
m in t  a  T a m m a n - f é le  r e z i s z t e n c i a h a t á r o k  m e g s z a b ta  
k o n c e n t r á c ió k b a n  r e j l ik .  V i t a t h a t a t l a n  a z o n b a n ,  h o g y  
p l .  a  k o p á s n a k  e l le n á l l  a  m a r t e n s i t e s  s z ö v e t ,  b á r h o g y  
is  j ö t t  l é t r e  é s  e n n e k  a  s z ö v e tn e k  a  m e g je le n é s e  n ö v e l i  
a z  ö n t ö t t v a s  v i l l a m o s  e l le n á l l á s á t  is .
I g e n  j ó k  a  t ű s  a l a p a n y a g ú  ö n t ö t t v a s  m e c h a n ik a i  
t u l a jd o n s á g a i .  K ü lö n le g e s  m á g n e s e s  t u l a jd o n s á g a i  v a n ­
n a k  a z  a u s t e n i t e s  ö n t ö t t v a s n a k .  U g y a n a k k o r  e z  a  
s z ö v e t  a  k o p á s n a k  és  a  k o r r ó z ió n a k  is  jó l  e l le n á l l .  






k a p  a  f r ik c ió s ,  i l l e tv e  a n t i f r ik c ió s  tu l a jd o n s á g  is , 
a m e ly  u t ó b b i  t u l a j d o n s á g o t  a  n a g y  C - ta r t a lo m  é s  a  
p e r l i t e s  a l a p a n y a g  b i z to s í t j a ,  h a  a  le m e z e s  g r a f i t  b e n n e  
e g y e n le te s e n  v a n  e lo s z tv a .  I ly e n ,  e s e t l e g  m é g  fo sz f id -  
e u t e k t i k u m o t  is  b ő v e n  t a r t a l m a z ó  s z ö v e t r e  v a n  s z ü k ­
s é g  a k k o r ,  h a  a  e s ú s z ó e s a p á g y a t  k e n j ü k .  K e n é s  n é l ­
k ü l i ,  s z á r a z  s ú r ló d á s k o r  m e g fe le lő b b  a  s o r b i to s ,  a u s ­
t e n i t e s ,  s ő t  m a r t e n s i t e s  s z ö v e t ,  a m e ly n e k  a  f é m e s  a l a p ­
a n y a g b a n  n e m  o l d o t t  C - t a r t a l m a  c e m e n t i t t é  is  k r i s -  
t á l y o s o d h a t i k .
K o p á s á l ló n a k  k e l l  l e n n ie  a  v a g o n k e r e k e k  f u t ó ­
f e lü l e t é n e k ,  h e n g e r e k n e k ,  ő r lő g o ly ó k n a k ,  f é k p o f á k n a k ,  
d ö r z s t á r c s á k n a k .  A z  u t ó b b i  k e t t ő t ő l  jó  f r ik c ió s  t u l a j ­
d o n s á g o t  is  k e l l  k ív á n n u n k .  S ú r ló d á s i  t é n y e z ő jü k  
0 ,4 — 0 ,8 . A n t i f r i k c ió s  t u l a j d o n s á g a  le g y e n  a  c s a p ­
á g y a k n a k .  E z e k n e k  a  s ú r ló d á s i  e g y ü t t h a t ó j a  0 ,0 5 -n é l 
n a g y o b b  n e  le g y e n .
A z  a u s t e n i t e s  a l a p a n y a g ú  ö n t ö t t v a s n a k  e l s ő s o r ­
b a n  a  m á g n e s e s  t u l a j d o n s á g a i t  h a s z n o s í t h a t j u k .  M á g ­
n e s e s  á tb o c s á tó k é p e s s é g e  a z  1— 1,2 g a u s s /o e r s t e d - e t  
a l ig  h a l a d j a  m e g .  I l y e n  ö n tv é n y b ő l  k é s z ü ln e k  a  k a r i ­
m á k ,  o la jk a p c s o ló k ,  f e d ő la p o k ,  t r a n s z f o r m á t o r a l k a t ­
r é s z e k ,  t e k e r c s t a r t ó k ,  s í n t a r t ó k ,  f o rg ó r é s z p e r s e ly e k ,  
m o to r h á z a k ,  v a l a m i n t  o ly a n  s ín e k ,  v á z a k ,  á l lv á n y o k ,  
t á r c s á k ,  c s a p á g y a k ,  f o g a s k e r e k e k ,  l e n d í tő k e r e k e k  s t b . ,  
a m e ly e k n e k  n e m  m á g n e s e z h e tő k n e k  k e l l  le n n iö k .
H a  e z e k e t  a  t u l a j  d o n s á g a o k a t  n e m  a n n y i r a  a z  
ö tv ö z ő e le m  h a t á s á n a k ,  h a n e m  a z  ö n t ö t t v a s  s z ö v e té n e k  
t u l a j d o n í t j u k ,  a k k o r  n a g y j á b ó l  k ö r ü l h a t á r o l t u k  a  
t a k a r é k ö n t ö t t v a s a k  v á r h a t ó  f e lh a s z n á lá s i  t e r ü l e t e i t  is .
A z  e d d ig i  k í s é r l e t e k  e r e d m é n y e i  m in d e n e s e t r e  a z t  
a  r e m é n y t  k e l t i k ,  h o g y  a  M n , A l, S i, T i ,  В  s e g í ts é g é v e l  
é s  e s e t l e g  m e g fe le lő  h ő k e z e lé s s e l  m a jd n e m  m in d e n  
o ly a n  tu l a jd o n s á g o t  e l é r h e tü n k ,  a m e ly e t  a z  ö tv ö z ö t t  
ö n t ö t t v a s a k  e g y á l t a l á n  n y ú j t a n i  t u d n a k .  A z  ü z e m s z e r ű  
g y á r t á s t  a z o n b a n  m é g  s o k  k í s é r l e t n e k  k e l l  m e g e lő z n ie .
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Szilészterek és alkalmazásuk az öntészetben*
L I P O V E C Z  I V Á N ,  K o s su th -d íja s
И. Л и п о в е ц ;  лауреат Кошутской премии : 
СИЛИКОНЫ И ИХ ПРИМЕНЕНИЕ В ЛИТЕЙНОМ 
ПРОИЗВОДСТВЕ.
D ipl. In g . Iw a n  Lipovecz K o s s u t h - P r e i s t r ä g e r  :
Das Silikon und seine Anwendung in der Güesserei.
Bevezetés
Az eddigi gyakorlat szerint az öntvényeket 
homokformában készítették. A homokformába 
való öntés nagy előnye az egyszerűség és a terme­
lékenység, ezzel szemben fogyatékossága, hogy 
a formázás technológiájából és a forma anyagából 
kifolyólag az öntvények méretpontosságát és az 
öntési felületek minőségét, simaságát tekintve, 
sok a kívánnivaló. Az eddigi gyakorlat szerint elő­
állított öntvények azért nagy ráhagyásokkal 
készülnek. Természetes, hogy ilyenkor a méretre- 
munkálás egyrészt tetemes anyagveszteséget je­
lent, másrészt az általában szűk keresztmetszetet 
jelentő szerszámgépeket is erősen terheli. Ráadá­
sul nem szabad elfelejteni, hogy munkaigényes 
folyamatok elvégzéséről van szó, melyeknek 
munkaidőszükséglete gyakran a készáru termelési 
idejének 60—70%-át is kiteszi.
Az öntők régi törekvése volt, hogy az öntészet 
e fogyatékosságát kiküszöböljék olyan technológia 
kidolgozásával, mely lehetővé teszi, hogy az utó­
lagos megmunkálás csökkenjen, esetleg egészen 
el is maradjon. Egyéb szempontok mellett az ez- 
irányú törekvések fejlesztették ki a ma már el­
terjedt kokillaöntészet modern változatait, a gépi, 
a fröccs- és a présöntési eljárásokat. Ilyen pl. a 
betűöntés is. A felsorolt eljárások azonban csak 
az alacsonyabb olvadáspontú fémek, illetve ötvö­
zetek esetében alkalmazhatók, mert a magasabb 
olvadáspontú ötvözetek és fémek öntésekor a 
nagyobb hőigénybevételek miatt a jelenleg ren­
delkezésre álló szerkezeti anyagok formakészítés 
céljaira alkalmatlanok. Szükséges volt tehát a 
magas olvadáspontú ötvözetek és fémek méret­
pontos öntészetét az előbbi technológiáktól el­
térően, de továbbra is a' méretpontos sorozat- 
gyártás követelményeinek megfelelő céllal más 
irányban kifejleszteni,
A megfelelő formázás útján méretpontos önt­
vények készítésének módját már a kínaiak ismer-
* jS rk e ae tt 1954, ja n u á r  14-én.
ték és alkalmazták szobrok, műemlékek sokszoro­
sítására gipszformázás segítségével. Természetes, 
hogy ez az eljárás csak alacsonyabb olvadáspontú 
ötvözetek öntésére volt alkalmas.
Magas olvadáspontú ötvözetek méretpontos 
öntésénél, az úgynevezett precíziós öntészet eseté­
ben, megoldásra várt a hőálló formaanyag és forma­
kötő kérdése. Tűzálló formaanyagként elsősorban 
itt is a tiszta kvarchomok vagy kvarcliszt jön szá­
mításba, mely mellett kisebb mennyiségben A120 3 
és MgO szerepelhet. A tűzálló formakötő megol­
dása nehezebb feladatnak bizonyult. A szerves 
homokkötőanyagok csekély hőbírásuk miatt nem 
jöhettek számításba. A szervetlen filmképző anya­
gok közül a vízben oldhatók (a vízüvegek) vagy 
a vízben duzzadok (a bentonit és az agyag) pedig 
alacsony olvadáspontjuk, illetve nagy alkalitar- 
talmuk miatt folyósítóként hatnak és öntés esetén 
a homok megolvadását eredményeznék, ami az 
öntvényeknél rásütésekhez és penetrációkhoz ve­
zetne, a forma öntéselőtti kiizzítása során pedig 
annak erős zsugorodását segítené elő.
Alkálifém- és nehézfémmentes szervetlen film­
képző anyagra van tehát szükség. Ez az anyag 
ma már az ortokovasav észterei, röviden szilészte­
rek, vagy más néven az alkoxiszilánok alakjában 
rendelkezésünkre is áll. A nevezett vegyület segít­
ségével a formakötés úgy történik, hogy azt hidro­
lízis után a homokhoz keverjük. Polikondenzáció 
folytán a szemcséken összefüggő polikovasav- 
gélből álló film alakul ki, amely a ragasztást létre­
hozza. Az így előállított kötés anyaga izzítás után 
tiszta Si02 lévén, a megfelelően tiszta és tűzálló 
kvarchomokkal együtt olyan anyagot képez, amely 
az ideális formaanyag minden előnyös tulajdon­
ságával rendelkezik.
Az említett vegyület öntészeti kötőanyagként 
való használhatósága, a szilíciumnak az oxigénhez 
való nagy vegyrokonsága a sziliciumdioxid magas 
olvadáspontja és stabilitása, valamint a kovasa­
vaknak polikondenzáció folytán térhálós szerke­
zetű óriásmolekulák képzésére irányuló törekvésé­
ből adódik.
A szilíciumnak az oxigénhez való nagy vegy­
rokonsága kitűnik, ha a legáltalánosabban hasz­
nált redukálószerrel : a szénnel hasonlítjuk össze. 
Nézzük az oxidok moláris képződési hőjét : míg 
а CO2 moláris képződési hője 94,45 kcal/mol, 
addig a Si02 képződésnél felszabaduló melegmeny-
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nyiség 203,3 kcal mólónként. Látjuk tehát, hogy a 
szilíciumnak az oxigénhez való vegyrokonsága kb. 
kétszer akkora, mint a széné, ami a szilícium és a 
szén atomrádiuszai közti nagy különbséggel ma­
gyarázható (rsi =  1,17 Á, rc —  0,77 Á). A szilí­
cium és oxigén viszonyára jellemző, hogy a földön 
igen gyakori szilícium mindig oxigénhez kötve 
fordul elő. Csupán egy ásványa van, az igen ritka 
Moirranit nevű sziliciumkarbid, amely nem tar­
tozik a szilikátok közé.
A Si02 jellemző tulajdonságai a magas olva­
dáspont és a Si02 térhálós szerkezete részben a 
Si előbb említett tulajdonságaira vezethető vissza. 
Az említett tulajdonságok következnek abból is, 
hogy a Si koordinációs száma a Si02-ben 4, vagyis 
4 oxigénatom illeszkedik hozzá a Si02 térrácsában, 
illetve minden 0  atomhoz 2 Si-atom kapcsolódik :
— Si — O — Si — О — Si —
0 0 0
1 I I
— Si — 0  -  Si — 0  — Si
1 i I
I I I
0  0  0
— Si — 0  — Si — О — Si —
I I i
További magyarázattal szolgál az a körül­
mény, hogy a Si02 kristályai nem Si02 molekulák­
ból, hanem Si és О atomokból épülnek fel. A Si és 
0  atomokat erős kémiai vegyértékerők kötik össze.
A sziliciumdioxid az ortokovasav anhidridjé- 
nek tekinthető, amelyből 1, ill. 2 mól vízelvonással 
és ezt követő kondenzációval a piro- és metakova- 
savak, vagy további vízelvonással és kondenzáció­
val a polikovasavak származtathatók le. A poli- 
kovasavak előállíthatok alkáliszilikátokból, az 
úgynevezett vízüvegekből is savak hatására, vagy 
a már korábban említett kovasavas észterek, más 
néven az alkoxiszilánok hidrolízisének és ezt kö­
vető polikondenzációjának termékeként nyerhetők.
Észterkötésű szerves sziliciumvegyületek 
nomenklatúrája
Az észterek savakból és alkoholokból víz­
kilépés közben keletkeznek. Észtert kapunk tehát, 
ha a sav fémmel helyettesíthető hidrogénjét vala­
milyen szerves gyökkel kapcsoljuk össze, vagyis 
a H4Si04-ből (a hipotetikus ortokovasavból) és 
pl. C2H5OH-ból (etilalkoholból).
H4S i04 +  4 (C2H5OH) =  SiO., (C2H5)4 +  4 H20
egyenlet szerint leszármaztathatjuk a tetraetil- 
orioszilikátot, más néven az ortokovasavas etil­
észtert. Ez utóbbi elnevezés M en d e le jev tő l szárma­
zik, aki 1860-ban írt részletes ismertetést erről a 
vegyületről, melyben azt a hipotetikus kovasav 
észterének tekintette.
Üjabban mindinkább tért hódít az a felfogás, 
hogy az ilyen típusú vegyületeket — legáltaláno­
sabb előállítási módjuk a szubsztituált szilánokból 
való szintézis alapján — továbbra is szubsztituált 
szilánnak tekintsük, pl. tetraklórszilánból SiCl4-ből 
előállítva.
SiCl4 +  4 C2HsOH =  Si (OC2H5)4 +  4 ЫС1
egyenlet szerint a Si (OC2H5)4 vegyületet tetra- 
etoxiszilánnak nevezzük. Ezen írásmód és nevezék­
tan mellett szól több más reakció is, mint pl. a 
SiH4-ből a monoszilánból és etilalkoholból kiinduló 
szintézis, melynél a tetraetoxiszilánt H2-gáz fejlő­
dése mellett nyerjük :
S iI I4 +  4 C2H 5O H  =  Si (OC2H 6)4 + .2  H 2
S iH 4-ból S iH C l3-ból v ag y  S iC l4-ből k iin d u ló  sz in ­
téz iseknél k iv á ltk ép p e n , h a  a  Si n incs m in d  a  négy  
v eg y é rték e  a lkox i- (v ag y  arox i-) gyökkel h e ly e t ­
te s ítv e , kü lönösen  célszerű  sz ilánokró l beszéln i, p l. 
SiH CL-bó] a  sz ilic ium klo ro fo rm ból (trik ló rsz ilán - 
ból) és e tila lk o h o lb ó l e lő á llíth a tó  S iH  (OC2H 5)r, 
k é p le tű  v e g y ü le t egyedü l helyes neve: tr ie to x isz ilán .
S iC l4-ből te tra k ló rsz ilá n b ó l és  1 m ól e t i l ­
a lkoho lbó l, h a  csak  egy k ló r t  h e ly e tte s ítü n k , n y e r ­
jü k  a  SiCl3OC2H 5-ö t a  tr ik ló re to x isz ilá n t. U g y a n ­
így  2, 3, ill. 4 m ol a lkoho l seg ítségével so rra  2, 3 
és 4 k ló r h e ly e tte s íté sév e l e lő á llíth a tó  a  SiCl2 
( 0 0 2 H -)2 a  d ik ló rd ie to x isz ilán , a  SiCl (OC2H 5) a 
m o n o k ló rtrie to x isz ilán , és végü l a  Sí (OC2H 5)4 a 
te tra e to x isz ilá n .
Olyan esetekben, amikor pl. a vegyületben 
kétféle alkohol szerepel, mint a'(H3C0) (H3C20 )3Si 
esetében mind a két nomenklatúra alkalmazásával 
találkozunk. Vegyes észterként fogva fel a vegyü­
letet, ortokovasavas-metil-trietil-észternek is ne­
vezhetjük, a gyakrabban használt elnevezés azon­
ban : metoxi-trietoxiszilán. Ha 2 mól SiCl(OC2Hs)3, 
1 mól H20-val reagál.
2 SiCl (OC2H3)3 +  H20  z^±: (H5C20 )3 Si — 0  — 
— Si (OC2H5) +  2 HCl,
ak k o r  2 H Cl k ilépése k özben  SiOSi ú . n . sziloxán- 
lán c  a lak u l k i, m íg  a  szilíc ium ok fen n m a rad ó  v eg y ­
é r té k e i to v á b b ra  is e to x ig y ö k ö k k el v a n n a k  le ­
k ö tv e . Az íg y  e lő á llí to tt  v e g y ü le te t (C2H 50 ) 3Si —  
—  О —  S i(O C 2H s)3, m ely b en  k é t  e tox isz ilitgyö - 
k ö t ox igén  k ö t össze, h ex ae to x id isz ilo x án n a k  v agy  
d im é t-e to x isz ilán n ak  nevezzük . U g y an íg y  fo ly ­
t a tv a  az o ly an  v eg y ü le tek , m elyek  az e tox igyökök  
m e lle tt a  sz ilo x án lán cb an  3 sz ilíc ium o t ta r ta lm a z ­
n a k  a  tr im e t-e to x isz ilán o k , m elyek  4 sz ilíc ium ot 
ta r ta lm a z n a k , te tram é r-e to x isz ilá n o k  lesznek , de  
h a szn á la to s  a  d im ér-, tr im é r- , te tra m é r-  és po lim ér- 
sz ilész te r k ifejezés is. G y a k ra n  nevez ik  az ilyen  
v e g y ü le te k e t a  p o lik o v asav  ész te re inek , jó lleh e t 
in k á b b  sz ilész terpo lim érek rő l, v ag y  leghelyeseb ­
b en  e tox i-po lisz iloxánok ró l kellene beszéln i.
A (C2H50 )3 Si — О — Si (ÓC2H5)3 a hexa- 
etoxidisziloxán nemcsak a trietoxiklórszilánból 
állítható elő, hanem a tetraetoxiszilánból annak 
részleges hidrolízise, és a hidrolízist követő kon­
denzációja révén. A tetraetoxiszilán és víz a
(C2H ,0 4) Si +  H20  =  (C2H30)3 SiOH +
+  C2H5OH
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egyenlet szerint reagál, miközben trietoxiszilánol 
képződik (ami a savanyú észtereknek felelne meg), 
alkohol szabadul fel, majd a következő lépésben a 
termék két molekulája kondenzáció során víz­
kilépés mellett a
2 (C2H50 )3 SiOH (C2H30 )3 Si — О —
— Si (OC2H5) +  Н20
egyenlet szerint hexaetoxidisziloxánt szolgáltat. 
További hidrolízis és kondenzáció folytán az előbb 
ismertetett módon szintén a szilészterpolimérek- 
hez, vagy helyesebben etoxipolisziloxánokhoz ju­
tunk. Mint látjuk tehát, m ég  a z egyszerűbb ese tek ­
ben  is  a  sz ilá n o kb ó l levezetett n evezék ta n  a lka lm a zá sa  
a  célszerűbb. A kovasav azonban a fenolokkal is 
hasonló vegyületeket alkot, melyeket tekintettel 
arra, hogy a kovasav a fenolhoz hasonlóan gyenge 
(ill. még gyengébb) sav, úgy fenolátoknak, mint 
szilikátoknak is lehetne tekinteni. Itt is legcél­
szerűbb tehát a szilánokból leszármaztatott neve­
zéktant alkalmazni és ezeket a vegyülettípusokat 
általában alkoxi- vagy aroxiszilánoknak nevezni, 
így minden esetben egyértelműen és könnyen tud­
juk a vegyületet megnevezni. Pl.
(CH30) (C2H30) Si (C6H30)2
a metoxi-etoxi-difenoxiszilán.
Ugyanezen megfontolásból lehetőleg nem be­
szélnek savanyú észterekről, hanem a Si — OH- 
csoportot tartalmazó vegyületet szilánoloknak 
nevezzük, pl. (C2H30 )3Si0H trietoxiszilánol, a 
Si — О — Si-láncot tartalmazó vegyületeket pedig 
sziloxánoknak, polisziloxánoknak nevezzük.
Etoxiszilánok, ill. szilészterek előállítása
Az előállítások ismertetésénél csak az etoxi­
szilánok (röviden szilészterek) hazai előállításának 
alapját képező eljárásokat ismertetjük részlete­
sebben, a nevezéktanban már felemlített előállítási 
módozatokra már csak rövidebben térünk ki. 
Egyéb alkoxi és aroxi vegyiiletekkel nem foglal­
kozunk, mert azok gyakorlati fontossága messze 
elmarad az etoxiszilánoké mögött.
Berzelius 1 8 2 3 -b a n  á l l í t o t t a  e lő  a  S iC l4- t .  Ebelman  
1 8 4 6 -b a n  a  m á r  i s m e r t  e g y e n le t  s z e r in t  e t i l a lk o h o l  é s  
S iC l4 r e a g á l t a t á s á v a l  s z i l é s z te r t  k é s z í t e t t .  M in t  e m lí ­
t e t t ü k ,  Mendelejev is  r é s z le t e s e n  f o g la lk o z o t t  a  v e g y ü -  
l e t t e l ,  d e  a  l a b o r a tó r i u m i  k í s é r l e t e k  e r e d m é n y e in e k  ip a r i  
h a s z n o s í t á s a  n e m  t ö r t é n t  m e g .
A  k é s ő b b ie k  s o r á n  Friedel é s  Crafts á l l í t o t t a k  e lő  
s z i l é s z te r e k e t  u g y a n c s a k  s z i l i c iu m te t r a k lo r id b ó l  k i ­
i n d u lv a .  A z  e l j á r á s u k  s o r á n  n y e r t  h e t e r o g é n  t e r m é k b ő l  
a  m o n o m é r e k e t  é s  p o l im é r e k e t  d e s z t i l l á c ió v a l  v á l a s z ­
t o t t á k  e l é s  r á m u t a t t a k  a r r a ,  h o g y  a  p o l im é r k é p z ő d é s  
a  f e lh a s z n á lá s r a  k e r ü lő  a lk o h o lo k  v í z t a r t a l m á t ó l  fü g g .
Az észterezési reakciók mechanizmusának 
előállítása
Az úttörő munkát az észterezési reakciók ki­
dolgozásánál A n d r ia n o v  (Sztálin-díjas), valamint 
K reszko v  és N y e sza n o v a  végezték. Kreszkov és 
Nyeszanova kísérleteik során megállapították, 
hogy az észterezési reakciók lépcsőzetesen halad­
nak, vagyis SiCl4-ből alkohol adagolásakor először 
alkoxiklórszilánok keletkeznek. A reakció általá­
nos menete a következő :
ROH +  SiCl4 -* ROSiCl3 +  HC1
ROSiCljj +  ROH -*• (RO)2SíC12 +  HC1
(RO)2SiCl2 +  RO -> (RO)gSiCl +  HC1
(ROjaSiCl +  RO -> (RO)4Si +  HC1
(ROH egyértékű alkoholt jelent).
ROH =  C2H5OH helyettesítéssel nyerhető etoxi- 
klórszilánok éteres oldatban ki is izolálhatok.
A továbbiakban megállapították, hogy az 
észterképződés mellett a HC1 és SiCl4 hatására 
anhidrációs reakciók játszódnak le, melyek során 
víz képződik, ami a termékre hat és polikondehzá- 
cióhoz vezet.
Az etilalkohol (C2H3OH) és sósav (HC1) 
egymásrahatásából ugyanis etilklorid és víz kép­
ződik.
C2H5OH +  HC1 -* C2H3C1 +  H20
Ez a reakció az alkohol forrpontja körüli hő­
mérsékleten már nagy sebességgel folyik.
A SiCl4 vízelvonó hatására az etilalkoholból 
viszont éter képződik.
2 C2H3OH +  SiCl4 -  CüH sOCüH s +  H20
Az itt leírt reakciók során felszabaduló víz 
vagy a kiindulási anyagra, vagypedig a termékre 
hat. A hidrolízis során mindkét esetben szilanolok 
képződnek és sósav, ill. etilalkohol keletkezik :
SiCl4 +  H20  -» SiCl3OH +  HC1 
Si (OC2H3)4 +  н 20  -» Si (OC2H3) OH +  (C2H3OH)
A triklórszilanol és sziliciumtetraklorid reak­
ciója :
SiClgOH +  SiCl4 =  ClgSiOSiCla +  HC1
folytán hexaklór disziloxán és sósav keletkezik.
A szilanolok kondenzációja akár klórszilano- 
lok vagy alkoxiszilanolok reakciójáról van szó, 
mindig vízkilépés mellett SiOSi-lánc kialakulásá­
hoz vezetnek;
2 Si (OC2H3)3OH -  (H5C20 )3 SiOSi (OC2H5)3 +
+  H 2o
vagy
2 SiCl3OH -» ClgSiOSiClg +  H20
a kondenzációs folyamatok során felszabaduló víz 
további hidrolízishez, majd ezt követően a kelet­
kező szilanolok aktív hidrogénjén keresztül ismét 
kondenzációhoz és újabb vízmolekulák keletke­
zéséhez vezet.
A polikondenzációs folyamatok tanulmányo­
zása során A n d r ia n o v  rámutatott a víz szerepére. 
A polikondenzáció mértékének kiszámítására a 
következő képletet adta, melyben p  a polikonden­
zációs fok mértéke, n  az észter molszámát, m pedig
a víz molszámát jelenti : p  =  ——---- .
n  — m
A képletből kitűnik, hogy a víz molszámának 
növekedésével a polikondenzációs fok rohamosan 
növekszik.
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Preparatív előállítások
H a  S . Peake , W. H. Hebergall é s  J u  T i  Csen 
k í s é r l e te i  a l a p j á n  S iH 4- e t  l i t iu m a h v o h o lá t  k a t a l i z á t o r ­
t a r t a l m ú  26— 2 7 -s z e re s  a l k o h o lb a  v e z e tü n k ,  H 2-g áz  
f e j lő d é s e  m e l l e t t  a lk o x is z i lá n o lc a t  n y e r ü n k .  K ís é r le te ik  
s o r á n  t e t r a e t o x i s z i l á n t  g y á r t o t t a k  jó  te r m e lé s s e l .
S z i l ic iu m k lo ro f o r m b ó l  k i in d u l v a ,  Hawill, Jobbé é s  
Post j é g h a t á s  m e l l e t t  b e n z o lo s  o l d a t b a n
H S iC l3 +  3 C 2H 5O H  - *  H S i(O C 2H 5) 3 +  3 HC1
•
e g y e n le t  s z e r i n t  t r i e t o x i s z i l á n t  á l l í t o t t  e lő . S z o b a h ő ­
f o k o n  a lk o h o lf e le  ä leg g e l é s  o ld ó s z e r  n é lk ü l  v i s z o n t  
t e t r a e t o x i s z i l á n  k e l e tk e z i k  é s  m é g  H 2-g á z  f e j lő d ik .
R . K . Iller  é s  P . S . P inkney  n á t r i u m s z i l i k á tb ó l  
s a v a n y í t á s s a l  f r i s s e n  l e v á l a s z t o t t  k o v a s a v a t  n o r m á l  
b u t i l a lk o h o l l a l  r e a g á l t a t t a k .  E l j á r á s u k  s o r á n  t e r m é ­
s z e te s e n  s z i lé s z te r p o l im é r e k e t  n y e r t e k .
E g y e s  s z e r z ő k  a  H C1 a n h id r á c ió s  h a t á s á n a k  k i ­
k ü s z ö b ö lé s é r e  a  r e a k c ió é  lé g y h e z  p i r i d i n t  a d a g o ln a k .  
E z e n  e l j á r á s o k n á l  a z o n b a n  o ld ó s z e r t  k e l l  a l k a lm a z n i ,  
m e r t  a  n a g y t é r f o g a tú  p i r i d in k l ó r h id r á t  a  r e n d s z e r  
k e v e r é s é t  a k a d á ly o z z a .  A z  e l j á r á s  d r á g a  v o l t a  m i a t t  
c s a k  k ü lö n le g e s  e s e te k b e n ,  fő le g  a r o x is z i lá n o k  g y á r ­
t á s á n á l  a l k a lm a z t á k .  M á r  b iz o n y o s  m é r t é k b e n  i p a ­
r i l a g  is  h a s z n o s í t h a tó  e l j á r á s  e t i l s z i lé s z te r p o l im é r e k  
( e to x ip o l is z i lo x á n o k )  e lő á l l í t á s á r a  Lamberto M alatesta  
m ó d s z e r e .  E l j á r á s á n a k  c é l ja  a  H C1 k o r r ó z ió s  h a ­
t á s á n a k  k ik ü s z ö b ö lé s e .  S z i lé s z te r  e lő á l l í t á s i  k i i n d u ­
lá s i  a n y a g n a k  M alatesta  S iS 2- t  ja v a s o l ,  m e ly e t  e t i l a l k o ­
h o l la l  f o r r á s  h ő m é r s é k le té n  r e a g á l t a t .
S iS 2 +  4  C 2H 5O H  ->  S i(O C 2H 5)4 +  2 H 2S.
A z a lk o h o l  v í z t a r t a l m á t ó l  fü g g ő e n ,  k ü lö n f é le  
k o n d e n z á c ió s f o k ú  s z i lé s z te r p o l im é r e k e t  á l l í t o t t  e lő .
Ipari eljárások
T e t r a e to x i s z i l á n  e lő á l l í t á s á r a  v o n a t k o z ó  i p a r i  e l ­
j á r á s o k a t  e l s ő s o r b a n  s z o v je t  k u t a t ó k  d o lg o z ta k  k i  
r é s z le t e s e n .  Kreszkov  é s  Nyeszanova  e l j á r á s u k  s o r á n  
a b s z o lú t  a l k o h o lb a ,  m e ly e t  s z á r a z jé g g e l  h ü t ö t t e k ,  
S iC l4- e t  a d a g o l t a k .  A  r e a k c ió  s o r á n  f e l s z a b a d u ló  HC1 
e l t á v o l í t á s á r a  a  r e a k c ió e le g y e n  (C a C l2-o n  é s  fo s z fo r-  
p e n to x id o n )  s z á r í t o t t  l e v e g ő t  b u b o r é k o l t a t t a k  á t  a d a ­
g o lá s k o r ,  m a jd  d e s z t i l lá c ió v a l  v á l a s z t o t t á k  e l a  t e r ­
m é k e t .  E l j á r á s u k  7 0 ,3 % -o s  t e t r a e t o x i s z i l á n  t e r m e lé s t  
e r e d m é n y e z e t t .
Voronkov é s  Dolgov a  k í s é r l e t e ik n é l  f e lh a s z n á lá s r a  
k e r ü lő  a b s z o lú t  a lk o h o l t  96  % -o s  a lk o h o lb ó l  S iC l4 
s e g í ts é g é v e l  á l l í t o t t á k  e lő .
(S v á jc i  s z a b a d a lo m  a  k ü lö n  a b s z o lu t i z á l t  a lk o h o l t  
H C1 g á z z a l  t e l í t i  é s  íg y  a d a g o l j a  S iC l4-h e z .)
A következőkben a szilészterek ipari előállí­
tására vonatkozó laboratóriumi és üzemi kísérle­
teink eredményeként a Műszaki Egyetem Szervet­
len Kémiai tanszékén kialakult eljárásunkat ismer­
tetjük. Sziliciumtetrakloridból kiindulva, a szovjet 
kutatók tapasztalatait felhasználva, elsősorban 
szilészterpoliméreket, majd szilésztermonomére- 
ket állítottunk elő.
Szilészterpolimérek előállítása
Az eljárás lényegében az E b d m a n n  által is is­
mertetett előállítási mód ipari megvalósítása, 
melynek során a termék polikondenzációs fokát 
az A d r ia n o v  által lefektetett szempontok szerint 
állítjuk be. Kísérleteink során arra törekedtünk, 
hogy olyan terméket állítsunk elő, amely egyszerű 
berendezésben, állandóan azonos minőségben le­
gyen gyártható és jó kiindulási anyagot szolgál­
tasson a felhasználó üzem részére. Ö ntödei célokra
leg in ká b b  a  te tra m ér fe le l m eg, ezért elsősorban 
ennek az előállításával foglalkozunk. (A kül­
földi irodalom „etilszilikát 40“ néven ismer­
tet hasonló tulajdonságokkal rendelkező termé­
ket.) A tetramérnek megfelelő polikondenzációs 
fok beállítása a már ismert képlet alapján történik:
n
V  = -------------n  — m
Legyen p  — a polikondenzációs fok =  4, 
n  — az észter molszáma =  100, 
m  — a víz molszáma kiszámítható :
vagyis 4-es polikondenzációs fok előállításához 
100 mól észterre 75 mól víz szükséges. 100 mól 
észter ugyanannyi mól SiCl4-ből nyerhető, tehát 
a megfelelő molsúlyokkal beszorozva 17 000 g 
SiCl4-re számítva, 1350 g víz adagolása szükséges a
4—3-as polikondenzációs fok elérésére, ami 100 
kg SiCl4 esetén 7,94, kb 8 kg vízmennyiségnek 
felel meg. Az ószterezési reakcióhoz mólónként 
minimálisan 1,2-szeres alkoholmennyiséget hasz­
nálunk fel, majd a felesleget desztillációval nyer­
jük vissza. Tehát 100 kg SiCl4-hez
-̂---— —  =  588,3 molhozj
4X4 6X588,3 =  108,2472 1,2 =  129,89864 kg =  
=  130 kg etilalkohol szükséges. A számított víz- 
mennyiséget az alkoholhoz keverve adagoljuk, 
tehát összesen 138 kg 99,2%-osra beállított alko­
holt használunk fel.
A szilészterező készülék 300 literes saválló 
keverős duplikátor, amely kémlelőablakkal, ada­
golóval, töltőnyílással van ellátva és a felszabaduló 
HC1 elvezetésére és az általa elragadott SiCl4 vissza­
tartására csőköteges hűtővel van felszerelve. 
A szilészterezést a következőképpen hajtjuk végre : 
a reaktorba bemérünk 100 kg =  588,3 molSiCl4-et. 
A duplikátor köpenyében és a hűtőkben vezetéki 
vizet áramoltatunk és megindítjuk a keverőt. 
ASiCl ,-hez 138 kg 94,2%-os-ra beállított alkoholt 
adagolunk.
A z  a d a g o lá s  e l e jé n  a  r e n d s z e r  l e h ű lé s é t  a  d u p l i k á ­
t o r  k ö p e n y b e  v e z e t e t t  v e z e t é k i  v iz z e l a k a d á ly o z z u k  
m e g . A  15— 2 0  C °-o s  v e z e t é k i  v íz  k e l lő k é p p e n  m e le g í t i  
a  r e n d s z e r t .  A  h id r o l íz i s  é s  k o n d e n z á c ió  s o r á n  a  r e a k c ió  - 
e le g y  f e lm e le g e d n é k ,  i ly e n k o r  v i s z o n t  a  v íz  h ő e lv o n ó ­
k é n t  s z e r e p e l ,  a  h ő m é r s é k le t  s z a b á ly o z á s á r a  u g y a n c s a k  
e le g e n d ő .  A  r e a k c ió e le g y  l e h ű lé s é t  a z é r t  a k a d á ly o z z u k  
m e g , m e r t  a  le h ű lé s  a  h id r o l íz i s  s o r á n  k e l e t k e z e t t  s z ila -  
m o lo k  k o n d e n z á c ió s  r e a k c ió j á n a k  l e f u t á s á t  a n n y i r a  
k é s le l t e tn é ,  h o g y  a z  c s a k  k é s ő b b ,  e s e t l e g  c s a k  a  d e sz -  
t i l l á c ió  f o ly a m á n  f e je z ő d h e tn é k  b e .  E k k o r  a z o n b a n  
a  k e v e r é s  h i á n y á b a n  n é h á n y  s z á z a lé k  n a g y f o k ú  p o l im é r  
k é p z ő d é s e  m e l l e t t  a z  á t l a g  n e m  é r n é  e l a  k e l lő  p o l i ­
k o n d e n z á c ió s  f o k o t ,  v a g y i s  ig e n  n a g y  le n n e  a  s z ó rá s .  
A  tú lm e le g e d é s  m e g a k a d á ly o z á s á v a l  u g y a n a z t  a  c é l t  
s z o lg á l ju k .  A  m é r s é k e l t  h ő f o k o n  v a ló  k e v e r é s  l e h e tő v é  
t e s z i  a  r e a k c ió n a k  s im a  l e f u t á s á t  é s  b i z to s í t j a  a  k í v á n t  
p o l ik o n d e n z á c ió s  f o k ú  t e r m é k n e k  s z ó r á s m e n te s  jó  
h a t á s f o k k a l  v a ló  e l ő á l l í t á s á t .  A z  a d a g o lá s  e l e in t e  
la s s a b b a n ,  k é s ő b b  g y o r s a b b a n  t ö r t é n i k  é s  k b .  1,5— 2 ó r a  
a l a t t  f e je z ő d ik  b e .  A z  a d a g o lá s  b e f e je z é s e  u t á n  m é g  
n e g y e d  ó r á n  á t  k e v e r jü k  a  r e n d s z e r t .  A z  íg y  e l ő á l l í t o t t  
t e r m é k b ő l  lé g k ö r i  d e s z t i l l á c ió v a l  e l v á l a s z t j u k  a z  a l-
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k o h o lf e le s le g e t ,  m a j d  a  s ó s a v  n y o m a in a k  k iű z é s é r e  
1 5 0  0 ° - ig  e m e l jü k  a  h ő m é r s é k le te t .
100  k g  S iC l4-b ó l k i in d u l v a ,  85  k g  s z i lé s z te r p o l im é r  
4 - e t  n y e r ü n k ,  m e ly n e k  S i 0 2- t a r t a l m a  38— 4 0 % , f a j ­
s ú ly a  1 ,05— 1 ,0 6 , k ö z e p e s  f o r r p o n t j a  2 0 6  C°, s ó s a v -  
t a r t a l m a  le g f e l je b b  0 ,0 2 % . A  p o l i s z i l é s z te r te r m e lé s  e b ­
b e n  a z  e s e tb e n  S iC l4- re  s z á m í tv a ,  9 8 % - n a k  f e le l  m e g . 
A  d e s z t i l lá c ió  s o r á n  6 0  k g  H C l- r a  t e l í t e t t  a b s z o lú t  
a lk o h o l t  n y e r ü n k .
Tetraetoxiszilán előállítása
A  t e t r a e t o x i s z i l á n  e lő á l l í t á s á h o z ,  m i n t  m á r  l á t ­
t u k ,  a b s z o lú t  a l k o h o l r a  v a n  s z ü k s é g .  A z o n b a n  a b ­
s z o lú t  1 0 0 % -o s  a lk o h o l  h a s z n á l a t a  m e l l e t t  is  f e l ­
l é p n e k  a  m á r  i s m e r t  a n h id r á c ió s  r e a k c ió k ,  m e ly e k  v í z ­
k é p z ő d é s h e z  é s  p o l ik o n d e n z á c ió h o z  v e z e t n e k ,  ú g y h o g y  
a  t e t r a e t o x i s z i l á n  m e l l e t t  m in d ig  [ k e le tk e z ik ]  2 0 — 4 0 %  
p o l i é s z te r  is .
A  b e m u t a t o t t  e l j á r á s o k  a  p o l ik o n d e n z á c ió s  f o ly a ­
m a t o k a t  k ü lö n f é le  m ó d o n  p r ó b á l j á k  m e g s z ü n t e tn i ,  
a  k ü lö n  a b s z o lu t i z á l t  a lk o h o l  k ik ü s z ö b ö lé s é v e l  a z o n b a n  
n e m  f o g la lk o z n a k .  E l j á r á s u n k  s o r á n  m i  a  t e t r a e t o x i -  
s z i l á n t  a  s z i l é s z te r p o l im é r g y á r t á s s a l  k a p c s o lv a  k é s z í t ­
j ü k ,  a z  o t t  k e le tk e z ő  1 0 0 % -o s  H O l- le l  t e l í t e t t  a lk o h o l  
s e g í ts é g é v e l .  A b b a n  a z  e s e tb e n ,  h a  t e t r a e t o x i s z i l á n t  
is  á l l í t u n k  e lő , a k k o r  a  s z i lé s z te r p o l im é r - 4  e lő á l l íá s á -  
h o z  [ s z ü k s é g e s  v íz m e n n y i s é g e t  n e m  a z  a d a g o lá s r a  k e r ü lő  
a lk o h o l  v í z t a r t a l m á n a k  fe le m e lé s é v e l ,  v a g y i s  9 4 ,2 -re  
v a ló  b e á l l í t á s á v a l ,  h a n e m  a  9 6 % -o s  a lk o h o l  m e n n y is é g é ­
n e k  m e g fe le lő  m e g n ö v e lé s é v e l  v is s z ü k  b e .  E b b e n  a z  e s e t ­
b e n  t e h á t  a  p o l ik o n d e n z á c ió h o z  s z ü k s é g e s  8 k g  v i z e t  
2 0 0  k g  9 6 % -o s  sz e sz  f e lh a s z n á lá s á v a l  a d a g o l ju k ,  h o g y  
a  s z i lé s z te r p o l im é r  d e s z t i l l á c ió ja k o r  130  l i t e r  a b s z o lú t  
H O l- le l  t e l í t e t t  a l k o h o l t  n y e r j ü n k .  A  m o n o m é r  ü z e m ­
b e n  t e h á t  a z  íg y  a b s z o lu t i z á l t  1 3 0  l i t e r  a l k o h o l t  a d a g o l ­
j u k  a  S iC l4-h o z  a z  e lő b b i  k é s z ü lé k b e n .  A z  a d a g o lá s  
i t t  is  k b .  1 ó r a  a l a t t  f e je z ő d ik  b e .
M íg  a z  e d d ig i  e l j á r á s o k  m in d  k ü lö n  a b s z o lu t i z á l t  
a l k o h o l t  ig é n y e ln e k  é s  a z  a n h id r á c ió s  r e a k c ió k  s e b e s ­
s é g é n e k  c s ö k k e n té s é t  a  H C1 m e g k ö té s é v e l ,  i l l e tv e  k i ­
ű z é s é v e l  o ld já k  m e g , a d d i g  e z e n  e l j á r á s n á l  n in c s  s z ü k ­
s é g  k ü lö n  a b s z o lu t i z á l t  a l k o h o l r a ,  n e m  s z ü k s é g e s  g á z -  
ö b l í t é s ,  s e m  s z á r a z  jé g g e l  v a ló  h ű t é s  v a g y  f o r r a l á s .  
A z  a n h id r á c ió s  r e a k c ió k  c s ö k k e n te s é t  a  m o n o m é r  
ü z e m b e n  a z á l t a l  é r j ü k  e l ,  h o g y  a  r e a k t o r  k ö p e n y é b e n  
n e m  á r a m o l t a t u n k  v iz e t ,  m iá l t a l  a  r e n d s z e r  e r ő s e n  
(— 4 0  C °-ig  is )  le h ű l  é s  a  H C1 o k o z t a  a h id r á c ió s  r e a k c ió k  
s e b e s s é g e  a n n y i r a  le c s ö k k e n ,  h o g y  a  p o l im é r k é p z ő d é s  
m in im á l is .  A  H C l- v a l  t e l í t e t t  a lk o h o l  h a s z n á l a t á n á l  a  
H C l- n a k  a l k o h o lb a n  v a ló  o ld ó d á s a k o r  a  f e l s z a b a d u ló  
o ld ó d á s i  h ő  i s  e lm a r a d ,  ú g y h o g y  e z  s e m  g á t o l j a  a  r e n d ­
s z e r  k í v á n a t o s  l e h ű lé s é t .  E l j á r á s u n k  s z e r i n t  t e h á t  a  
t e t r a e t i l o r t o s z i l i k á t  a  p o l i é s z t e r g y á r t á s  m e l l é k te r m é k e ­
k é n t  á l l í t h a t ó  e lő  a z  o t t  n y e r t  H C l- v a l  t e l í t e t t  a b s z .  
a lk o h o l  f e lh a s z n á lá s a  r é v é n  a  p o l ié s z te r r e l  a z o n o s  
k ö l ts é g g e l .
F e n t i  e l j á r á s s a l  1 0 0  k g  S iC l4-b ó l k i i n d u l v a ,  100—  
105 k g  t e t r a e t o x i s z i l á n  ( o r to k o v a s a v a s  e t i l é s z te r )  n y e r ­
h e tő ,  a m i  83— 8 5 % -o s  te r m e lé s n e k  fe le l  m e g , 15— 17° 
s z i lé s z te r p o l im é r  k e le tk e z é s e  m e l l e t t .
A  t e r m é k e k  s z é tv á l a s z t á s a  d e s z t i l l á c ió v a l  t ö r t é ­
n ik .  E l s ő s o r b a n  i t t  is  a z  a lk o h o lf e le s le g e t  h a j t j u k  le  
1 0 0  C °-ig , a m i  a z  e lő b b i  m e n n y is é g e k n é l  k b .  2 5  l i t e r  
H C l- la l  t e l í t e t t  a lk o h o l t  e r e d m é n y e z ,  m a j d  a  168 ,5  
C ° -o n  á t d e s z t i l l á l h a tó  t e t r a e t o x i s z i l á n t  f o g ju k  fe l ,  m íg  
a  d e s z t i l lá c ió s  m a r a d é k  s z i lé s z te r p o l im é r e k b ő l  á l l .
A  te tra e to x isz ilá n  tu la jd o n sá g a i
Molekulasúlya...................................  208,30
Fajsúlya 20 C°-on........................... 0,9356
Fagyáspontja C°............................... —77
Forrpont C°.......................................  168,5
Gőznyomása 20 C°-on ................... 1,8 Hg mm
Viszkozitás 20 C°-on ....................  0,6 centipoise
Refraxiós index 20 C °-on............  1,3832
Si02-tartalma..................................... 28,8%
A  sz ilé sz te rp o lim ér-4  tu la jd o n sá g a i
Közepes m o lsú ly a ........................... 570—574
Fajsúlya 20 C°-on........................... 1,05—1,06
Fagyáspontja, C °............................. —70
Forrpont C°.......................................  205
Viszkozitása 20 C°-on ..................  1,2 centipoise
Sí02-tartalma..................................... 40%
Szabad HCl-tartalma ....................  0,05%
Szilészterek tárolása
Az ortokovasavas észterek mind jól definiált 
vegy ületek, melyek zárt edényekben korlátlanul 
tárolhatók. Nyitott edényben a levegő víztartal­
mának hatására lassan hidrolízist szenvednek és 
ekkor természetesen fellépnek a polikondenzációs 
folyamatok is.
Ez utóbbi megállapítás elsősorban alacso­
nyabb alkoholokból előállított szilészterekre vo­
natkozik. Ugyanazon alkoholból előállított külön­
böző polimerizációfokú szilészterek közül legérzé­
kenyebbek a 'monomérek, a Sí-atomok számának 
növelésével, vagyis a poli kondenzáció fokával 
együtt azonban a szilészterek állékonysága nö­
vekszik.
A tetraetoxiszilán csak a levegőtől elzárva 
raktározható, mert könnyen hidrolizál. A hidro­
lízis folyamán poliészterek képződése és alkohol 
felszabadulása mellett polikovasavkiválások is 
előfordulhatnak. Az etilészterpolimér esetében (ha 
már a sziloxánláncban 4 Sí-atom van) a levegővel 
szembeni ellenállás erősen megnő és az ilyen szil­
észterpolimér közönséges parafadugós üvegben 
károsodás nélkül hosszú ideig tárolható. Vas- 
edényzet a szilészterek tárolására kevésbbé alkal­
mas, mert a rendszerint jelenlévő HCl-atomok 
hatására FeCl3 képződik, ami a polikondenzációt 
igen elősegíti.
A szilészterek tenziója kisebb, mint az illető 
alkoholé, mégis gyúlékonyak. (F o ly t ,  k ö v .)
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Öntödei anyagtervezési javaslat*
B A K O V S Z K Y  g A b o b
Г. P  а к  о в с к  il :
П Р Е Д Л О Ж Е Н И Е  Н А  П Л А Н И Р О В А Н И Е  Л И Т Е Й Н Ы Х  
М А Т Е Р И А Л О В .
Gábriel Rakovszlcy :
Vorschlag zur Planung des Materialbedarfes der Gies- 
sereien.
Az öntödék anyagtervezése nem mutatta ed­
dig azt az áttekinthető és könnyen ellenőrizhető 
képet, amit a tervgazdálkodás mai fokán minden 
tervtől meg lehet követelni.
Ennek oka főleg abban rejlik, hogy jobb 
rendszer hiányában az öntödékre is ráhúzták a 
gépipar hidegmegmunkáló üzemeinek tervezési 
sémáját. Mivel az öntödei technológia és az ön­
tödei viszonyok merőben eltérnek a hidegmeg­
munkáló üzemek munkakörülményeitől, az öntö­
dére kényszerített anyagterv módszertanban az 
öntödei anyagtervek csak olyan erőszakolt fica- 
mitások árán készíthetők el, amelyek a tervek át­
tekinthetőségét feláldozzák az előírt rendszernek 
és formanyomtatványoknak.
Az öntödei anyagtervek helyes módszertaná­
nak kidolgozását az öntödei tervgazdászoknak 
kell elkészíteniük. A tervgazdálkodás mai szaka­
szában az öntödék — legalább vezető öntödéink 
— rendelkeznek olyan tervgazdaságilag képzett 
és az öntödék viszonyaival ismerős szakemberek­
kel, akik ezt az új módszertant ki tudják dol­
gozni. A kidolgozott javaslatok alapján kérheti 
az öntödei iparág, hogy reá speciális és a szakmai 
viszonyoknak megfelelőbb módszert írjanak elő.
A javaslatok kidolgozása feltétlenül az összes 
érdekelt öntödék közös munkája kell, hogy legyen. 
A jelen javaslat csak vitaalapul szolgál, hogy az 
új anyagtervezési eljárás kidolgozása megindul­
hasson.
Mint minden iparágban, úgy az öntödei vi­
szonyok között is az anyagtervezést két, az 
anyagtervkészítő által nem befolyásolható té­
nyező határozza meg : a termelési terv és az alkal­
mazott anyagnorma.
Bár minden felhasználandó anyag mennyi­
ségét a termelési tervfeladat szabja meg, az össze­
függés a két szám között mégsem minden anyagnál 
azonos.
Azon viszonyszám szerint, amely meghatá­
rozza, hogy a termelés változásával a felhaszná­
landó anyagmennyiség milyen mértékben vál­
tozik, az öntödei anyagokat általában három nagy 
csoportba kell osztani. Ezek a csoportok a köz- 





A la p a n y a g o k n a k  nevezzük azon anyagokat, 
amelyek felhasználása teljes mértékben függvénye
* É r k e z e t t  1 9 5 4  j a n u á r  H - é n ,
a termelés változásának. Általában azon anyagok 
ezek, amelyeket az olvasztókemencékbe adagolunk. 
További bizonyítás nélkül közvetlenül belátható, 
hogy azonos technológia mellett a termeléslOO%-os 
növelése 100% anyagtöbbletet kíván.
A seg éd a n ya g o kn á l a függés nem ennyire 
abszolút. Ide főleg a formázáshoz szükséges anya­
gokat soroljuk (homok, magkötők). A termelés 
változása az anyagszükséglet változását vonja 
ugyan maga után, de szemben az alapanyagok­
kal, regresszív módon. Minél nagyobb a termelési 
tervfeladat, annál kevesebb segédanyag esik a 
termelt öntvény 1 tonnájára.
Ennek magyarázata a korszerű technológiák 
alkalmazása, a homok visszanyerése. Az eljárás ter­
mészetéből folyólag növekvő anyagmennyiségek­
nél a visszanyerés foka jobb és a veszteség csök­
ken.
A re zs ia n y a g o k  végül a közvetlen öntvény­
termelésben nem vesznek részt, de nélkülözhetet­
lenek mint gépkenőanyagok, munkavédelmi cik­
kek, segédberendezések üzemanyagai stb. Az 
anyagoknak ez a csoportja a legkevésbbé érzé­
keny a termelés változására. Ha a gépek egy mű­
szak helyett háromban járnak, azért nem kell 
háromszor annyi ékszíj vagy védőszemüveg.
A három anyagcsoport közül az alapanyagok 
körül mutatkozott a legtöbb nehézség a hideg­
megmunkáló üzemek technológiájára kidolgozott 
tervezési módszernél.
A hidegmegmunkáló üzemek munkájával 
a végtermékbe beépített minden anyagdarab, 
legyen az öntvény, hengerelt áru vagy gépalkat­
rész, a készreszerelés után is felismerhető és meg­
állapítható, bármilyen hideg alakításon is ment 
keresztül a gépgyártó üzem műhelyében. Az öntö­
dében azonban a végtermékben, az öntvényben 
a leolvasztott alapanyagok többé fel nem ismer­
hetők és az egyes öntvényre vonatkoztatva meny- 
nyiségük közvetlenül meg nem állapítható, mivel , 
az alapanyagot felhasználó olvasztómű nem önt­
vényeket, hanem folyékony vasat gyárt.
Ez a lényegbevágó különbség határozza meg 
az öntödék alapanyagtervezésének többi irány­
elveit.
Az öntödei alapanyag tervezésének a gép­
ipari tervezéssel ellentétben nem egy, hanem két 
lépcsőben kell történnie.
Az első lépcső a tonnában és öntvényfélesé­
genként megadott termelési tervről a folyékony­
vasra történik.
A tervezés a termelési terv adott számainak, 
az öntödei anyagnormák első, kihozatali számai­
val való szorzatából adódik, annak megjegyzésé­
vel, hogy a szükséges folyékony vasmennyiség 
melyik folyékony vastípusból szükséges.
A tervezés első lépcsője táblázatban az 
alábbi képet mutatja ;
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1. táblázat
1 2 3 4 1 5 1 fi
Ö ntvény fé leség
T e rm e lt sú ly  
to n n a
K ih o z a ta l-  
n o rm a  
1 to n n á ra
F o ly ék o n y v as -  
m en n y isé g , t
I. I f .  1 I I I .
K é r e g h e n g e r  
100—  5 0 0  k g 10 1183 12
5 0 0 — 1 0 0 0  k g 2 0 1145 23
K o k i l l a
5 0 0 — 1 0 0 0  k g 100 1130 113
G é p ö n tv é n y  0— 5 10 1380
—
14
5—  10  k g 50 1290 65
10—  5 0  k g 20 1280 26
Ö s sz e se n 35 113 105
A tárházat végeredményben azt mutatja, 
hogy az 1. rovatban feltüntetett minőségű öntvé­
nyek a 2. rovatban feltüntetett mennyiségének 
gyártásához a 3. rovatba beírt kihozatali normák 
alapulvétele mellett a 4., 5. és 6. rovatokban 
feltüntetett folyékony vasmennyiségek szüksége­
sek az I., II. és III. minőségű folyékonyvasból.
Jelen esetben a programm teljesítéséhez szük­
séges :
35 t hengervas,
115 t kokillavas és
105 t gépvas.
Azt, hogy melyik gyártmányhoz milyen 
minőségű folyékonyvas szükséges és hogy az 
milyen minőségi előírásoknak felel meg, azt a 
norma megmondja.
Az öntöde folyékonyvas-terve alapanyagterv 
a formázó- és öntőműhely felé, mivel az öntő a 
készöntvényt mindenkor folyékonyvasból önti 
és nyersvassal, töredékkel nem foglalkozik.
Az olvasztómű részére azonban a folyékony­
vas terve termelési tervet jelent, mert a kupoló- 
kemence viszont nem öntvényt, hanem csakis 
folyékonyvasat gyárt.
Az előbb kidolgozott folyékonyvas-terv az 
alapja a betétanyag tervének. A terv készítése 
semmi problémát nem okoz. Termelésként a folyé­
kony vastípusonként megadott folyékonyvas- 
mennyiségek szolgálnak. A betétanyag-szükség- 
letet az anyagnorma második lépcsője : az 
adagösszeá llítá si elő írás adja meg.
2. táblázat
1 2 3 4
T erm elendő
fo ly ék o n y v as
M ennyiség
to n n a
B eadago lási 
n o rm a  1 to n n á ra
T ény leges
szü k ség le t
I . 35 150 5
í r . 113 3 4 0 38
n i . 105 4 1 0 43
Ö ss z e s e n 86
Az eddig is bevált tervezési előírás szerint a 
betétanyagokat anyagonként külön lapon ter ­
vezzük meg a 2. táblázat szerint : Tervezendő 
anyag : Szürkenyersvas MNOSz 2593—51 Hae- 
m atit H3 BA01.
A táblázatból megállapítható, hogy a folyé­
konyvas termelési tervének teljesítéséhez 86 t 
MNOSz 2593 H3 minőségű szürke nyersvas szük­
séges.
A tervezés ilyen módon minden anyagra elké­
szítendő, de minden lapon meg kell pontosan  
jelölni a tervezés alapjául szolgáló anyagminő­
séget, mivel a minőség változása az egyes anya ­
gok egymáshoz viszonyított mennyiségi arányát 
is megváltoztatja a folyékony vas előírt össze­
tételének és minőségének biztosítása érdekében.
Az egyes lapokról a szükséges anyagmennyi­
séget tablóra írják át és így a teljes betétanyag ­
szükséglet egy lapon rendelkezésünkre áll.
Ez a terv azonban feltételhez kötött. Csak 
abban az esetben érvényes, ha a felsőbb anyag­
gazdálkodási szervek a tervezés alapjául szolgáló 
anyagminőségeket biztosítani tudják.
A tervezésben ezen a ponton egy ki nem 
küszöbölhető bizonytalanság rejlik, amelyet azon­
ban nem szabad felsőbb szerveinknek úgy meg­
oldani, hogy az MNOSz szabványok alapján 
felépített tervszámokhoz mereven ragaszkodik, 
akkor is, ha történetesen csak más szabványú 
nyersanyagokat tud szállítani. Szükségesnek lát­
szik, hogy a minisztérium a termelési keretszámok 
kiadásakor az anyagellátás helyzetéről is tájékoz­
tassa a tervező vállalatokat.
Mivel öntödei viszonyok között csupán 10—15 
anyagról van szó, ez nehézséget nem okozhat, 
annál kevésbbé, mert az ОТ és a külkereskedelmi 
szervek a tervkészítés időszakában a főleg im­
portból beszerezhető öntödei alapanyagokra a tár­
gyalásokat már megkezdték és a lekötött tételek 
minőségére a külföldi előadóval valamilyen szab­
vány alapján megállapodott.
Véleményünk szerint ez a rendszer az anyag ­
tervezést reálissá tenné.
Az ilyen előre való tájékoztatás lehetővé teszi 
az alapanyagterv műszaki felépítését.
Amennyiben az alapanyagok tényleges szállí­
tásánál a tájékoztatással és tervezéssel szemben 
mégis változás történne, úgy ez a tény feltétlen 
tervmódosító hatású az alapanyagkeret globális 
számain belül.
Természetes, hogy minőségi változás globális 
többlet-felhasználást alapanyagban nem okozhat, 
de szükségessé teheti a megváltozott minőségű 
anyag mennyiségének növelését vagy csökken­
tését egy vagy több más anyagféleség mennyisé­
gének egyidejű, de ellenkező előjelű megváltoz­
tatása mellett.
Ennek okai műszaki jellegűek és ezen javas­
lat keretébe nem tartoznak. A Kohászati Lapok­
ban azonban a kérdéssel foglalkozó tanulmány 
megjelent.
A segédanyagterveket ilyen bontásban elké­
szíteni az öntödék nem tudják, mert legjobb tudo ­
másom szerint a formázó anyagokra kidolgozott
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megbízható anyagnormákkal egy magyar öntöde 
sem rendelkezik.
Ha 1954. évre a segédanyagterveinket még 
a régi és nem egészen megbízható módszer szerint 
is kell elkészítenünk, ez nem jelentheti, hogy ez 
a helyzet változatlanul ilyen formában fenntart­
ható. A segédanyagtervek a segédanyagnormák 
elkészülte után szintén két lépcsőben készülnek.
Az első lépés az öntvénytermelési tervből 
indul ki és termelési terv teljesítéséhez szükséges, 
típusonként részletezett homokkeverék mennyisé­
get adja meg, a bevezetőben említett regresszi- 
vitás figyelembevételével.
Az a terv a homokmalmok számára termelési 
tervül szolgál és egyben a segédanyagterv második 
lépcsőjének alapja.
A második lépcső a termelendő homokkeve­
rékek előállításához szükséges homok- és kötő­
anyag-mennyiségeket határozza meg.
A két lépcső táblázatban az alábbi képet adja :
3. táblázat
1 2 3 4 5 6
T erm elen d ő  ö n tv é n y S ü ly  t
Szükséges 
fo rm ázó  
hom ok 
1 t
H e n g e r  100—  5 0 0  k g 10 1050 10
5 0 0 — 1000 20 1 0 4 0 21
K o k i l l a  5 0 0 — -1000 100 1 2 8 0 128
G é p ö n tv .  0 — 5 10 2 3 4 0 23
5— 10 5 0 2 1 5 0 107
10— 50 20 1938 4 0
Ö s s z e s e n • 159 23 147
A második lépcső tervezése megint anyagon­
ként történik.
T ervezen d ő  a n y a g  : Bicskei homok.
4. táblázat
1 2 3 4
T erm elen d ő
ho m o k k ev erék
T erm e len d ő  
sú ly  t
1 t  k ev erék h ez  
sz ükséges kg
ö ssz e s
szü k ség le t to n n a
I . 159 6 5 0 118
i l . 23 3 4 0 8
i n . 47 — —
Összesen — — 126
Az anyagonkénti tervlapok összefogása me­
gint tablón történik. Tudatában vagyok annak, 
hogy ennek a tervezési rendszernek a segédanya­
gokra való bevezetése sok nehézséget fog okozni 
egyrészt a megfelelő normák hiánya miatt, más­
részt meg azért, mert a gépesített homokelőkészí­
tővel rendelkező öntödék szükségleteire van szabva. 
Bízom azonban abban, hogy 1954. évben a szük­
séges normák kidolgozása megtörténik. A gépesí­
tett öntödék súlya az ország iparában napról- 
napra nő és különben sem támogatja semilyen 
indok azt, hogy a fejlettebb technológiával dol­
gozó üzemek a korszerűtlenebb műhelyek tem­
póját legyenek kénytelenek betartani, ha csak 
tervezési téren is.
A rezsianyag-tervek készítésénél különleges 
öntödei viszonyokról nem beszélhetünk. I t t  semmi 
sem indokolja az eddigi tervezési rendszertől való 
eltérést. Ezért ezzel a témával nem foglalkozom.
összefoglalóul mégegyszer kiemelem a sajá­




A tervezésben az alapanyagoknál azonnal, 
a segédanyagoknál 1955-ben be kell vezetni a 
kétlépcsős tervezést.
Az alapanyagtervekhez lényegileg és elvá­
laszthatatlanul hozzátartozik a betervezett anya­
gok szabványokban előírt minősége. Ennek változ­
tatása tervmódosítás, és a tervmódosítás összes 
következményeivel jár.
Az öntödei alap- és segédanyagtervek I. lép­
csője az olvasztó, ill. homokelőkészítő üzemek 
számára termelési terv, tehát a termelési tervek­
ben figyelembe veendők.
Javaslatom, mint a bevezetőben említettem, 
csupán tárgyalási alap. Azért benne a közölt táb­
lázatok csupán az elvileg legfontosabb rovatokat 
ölelik fel, és a tervgazdálkodásban szükséges egyéb 
adatokat (negyedévi bontás, cikkelemszám, tény- 
szám-adatok) tudatosan elhanyagolják. A közölt 
kihozatali, beadagolási, homokszükségleti és ho­
mokkeverési normák nem ténylegesek, hanem 
csak a bemutatás céljából választott tetszőleges 
számok.
Kérem a javaslat olvasóit, hogy bírálatukat, 
hozzáfüzéseiket és ellenjavaslataikat a Kohászati 
Egyesület Öntödei Szakosztálya Tervmetodika 
munkabizottságával mielőbb közöljék, hogy a 
bizottság végleges javaslatát a KGM felé meg­
tehesse.
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Fémöntvények szilárdsági próbája
M A R É C H A L  K Á R O L Y
К. М а р е ш а л :
М Е Х А Н И Ч Е С С И Е  И С П Ы Т А Н И Я  Ц В Е Т Н О Г О  Л И Т Ь Я .
D ipl. In g . K arl M aréchal :
F e s t ig k e i t s p r ü f u n g  v o n  M e ta l lg u s s s tU c k e n .
A szabványokban az egyes fémeknek csupán 
a szilárdsági értékeit sorolják fel, anélkül, hogy 
bővebb magyarázatát adnák, hogy a közölt érté­
kek milyen falvastagságú öntvényekre vonatkoz­
nak. Tekintettel arra, hogy az öntvény-átvétel 
mindig a szabvány betűszerinti értelmezésével 
történik, ez számos súrlódásnak lehet okozója az 
átvevő és átadó között. A szabvány az átvételt 
próbapálcához köti feltételezve, hogy azt az 
öntvénnyel azonos adagból, ill. azonos körül­
mények között öntik.
Egy adag visszautasítása vagy megfelelése 
a próbapálca értékétől függ és így egy-egy adag 
átvételének megtagadása súlyos kárt jelent nem­
zetgazdaságunknak. Ilyenkor komoly összeget 
képviselő öntvénymennyiség kerül megsemmisí­
tésre. Az értékveszteség munkaerőben és az import­
anyagnak újból való felolvasztásakor fellépő le­
égésben jelentkezik.
Az adag átadása céljából rendszerint a leg­
nagyobb gonddal öntött próbapálcák előállítására 
törekednek abban a reményben, hogy ezzel az 
anyagelőírás követelményeinek eleget tehetnek.
Ha a szabványok kísérőszövegét is figyelembe 
vesszük, sajnos egészen szűkszavú utalást ka ­
punk :
,,Az átvételnél a kötelező szilárdsági vizsgála­
tokat az öntvénnyel együtt próbadarabon kell 
elvégezni. Ha esetleg öntéstechnikai szempontból 
ez nehézségbe ütközne, úgy ugyanazon adagból 
származó és hasonló körülmények között, külön 
öntött próbapálcán is elvégezhetők a szilárdsági 
próbák. A próbadarab vastagsága az öntvényével 
azonos legyen.”
A DIN 1605. még megemlíti, hogy a szab­
ványlapban közölt értékek csupán 25 mm falvas- 
tagságig érvényesek, valamint azt, hogy nem 
szabad feltételezni, hogy az öntvény minden 
részében azonos értékű.
A magyarázó szövegnek gondosabb tanulmá­
nyozásakor feltűnik, hogy a szabványt mennyire 
tájékoztató jellegűnek kell venni a közölt szilárd­
sági értékek szempontjából. Ha a szabványadta 
értékeket tartani kell, akkor figyelmen kívül kell 
hagyni a szűkszavú, de tömör magyarázó szöve­
get és törekedni kell a számszerű szilárdsági 
értékeket biztosító próbadarab biztosítására. Ilyen 
kísérlet leírását közli az Öntöde 1953/12. száma 
is, korábban a Technika 1943. évi 9. száma is. 
A közölt kísérletek eredményei, amint az érteke­
zésből kivehető, főleg a próbapálca öntvény 
öntéstechnológiájának lehet függvénye. Az ábrán *
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szemléltetett megoldás feltétlenül eredményesnek 
mutatkozik, hiszen a megoldásnál számot vet a 
legtöbb körülménnyel. A szilárdsági eredmények 
feltétlenül kielégítik különleges sárgarezek és 
alumíniumbronzok határértékeit. Ha az a célunk, 
hogy nagy szilárdságú próbapálcát öntsünk, ak­
kor feltétlenül folytatni kell úgy ezeket, mint az 
általam is korábban végzett kísérleteket az egy­
séges, nagyszilárdságú próbapálca kialakítása ér­
dekében. De nem helyes külön kidolgozott próba- 
pálca alapján öntvényeinket átadni. A hangsúly 
a jó, a megfelelő értékű öntvény kiképzésén és át­
adásán van, hogy az átadó és átvevő, ill. a 
gyártó és felhasználó kölcsönös bizalmát kielé­
gíthessük.
Az „Öntödé“-ben leírt próba öntése éppen 
úgy, mint a Technika régebbi számában leírt kivi­
telek egyáltalán nem képesek azt a kölcsönös 
bizalmat kialakítani. A valóság az, hogy a próba­
pálca és az öntvény értékei nem azonosak. Az egyes 
öntvények sokszor egészen bonyolultak, változó 
fal vastagságúak, — ellentétben a próbadarab tel­
jesen egyöntetű, egyenletes falvastagságú, egyen­
letes az anyagutánpótlása. Hasonló öntéstech­
nikai körülményeket talán egyetlen egy öntvény­
nél sem tudunk produkálmi.
Ha csak perselyöntést veszünk vizsgálat alá, 
azt látjuk, hogy az öntvény különböző részein más 
és más szilárdsági értékkel bír aszerint, hogy 
milyen módon formáztuk, vágtuk meg és milyen 
felöntéseket alkalmaztunk. Alábbiakban két 
ábrán bemutatott öntvények értékeivel kívánom 
dokumentálni az öntvény változó szilárdsági 
értékeit.
1. á b r a
Az 1. ábra nagy' dinamikus igénybevételnek 
kitett bronzöntvényt ábrázol, anyaga : MNŐSZ 
710. szerinti Brö 10, súlya 36 kg. Az átvételi fel­
tételek szerint próbadarabot minden öntvényhez 
kell kötni.
Az előírás в в  —  20 kg/mm2, <510 =  15%.
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Vizsgálva az öntvényben a szilárdsági értékek 
alakulását, a következő értékeket kaptuk :
о-в  kg/mm2 1̂0%
1. Külön öntött próbapálca ___ 30,1 34
2. „ „ „ ___ 33,2 29
11 11 ___ 32,9 36,1
4 1 1 11 11 ___ 34,8 27,2
5. A darabból kimunkálva . ___ 19,8 23,4
6. ___ 30,4 34,2
' * 71 71 ___ 23,4 24,5
Amint az értékekből látható, a szórás nagy. 
A darabból vett egyik pálca szilárdsága a másikénál 
54%-kal nagyobb, az egyik alig éri el az előírást, 
a másik messze felette van. Míg a különöntött pró­
bapálcák értékei meglehetősen egyértékűek.
2. á b r a
V Ha az „Öntödé“-ben közölt értékeket vizs­
gáljuk, úgy még nagyobb szórást látunk. Az átlag­
értékeknél is 34%-os eltérés mutatkozik egyik 
esetben. A szilárdsági értékeknek ez a nagy szórása 
a fémöntvények kevéssé megbízható voltára enged 
következtetni. Az öntvényből vett próbapálcák
szilárdságának nagy eltérése az öntvény faivastag­
ságának különbözőségéből ered. Az ábra 1. helyén 
a falvastagság 28 mm, míg a 2. jelzett helyen csak 
15—16 mm, tehát erre a körülményre vezethető 
vissza.
A 2. ábra öntvényének anyaga Hy 31 
(MNOSZ 3713 Ö. Al. Mg. 3, melynek előírása 
o b  —  22—25 kg/mm2, <5i0 =  3—8% 
Nyert értékek :
cr в  kg/mm2 * » ° / 0
A külön öntött próbapálca . . . . 22,8 2,8
11 11 11 ............. 23,1 3,3
Ráöntött próbapálca ................ 21,9 4,2
Darabból kivágott próba 1. sz. 17,2 3,2
il il il 2. S Z . 16,8 2,9
Az utóbbi példa nem rézalapú öntvény szi­
lárdsági értékeinek változását igazolja, de a 
könnyűfémöntvények éppen úgy nem adnak a 
pálcával azonos, vagy közel azonos értékeket, 
mint a rézötvözetűek.
Az értékek összehasonlításakor önként fel­
vetődik az a gondolat, hogy a szabványosított 
értékek helyesek-e és hogy helyes-e a szabványok­
ban olyan értékeket közölni, amelyek csak a külön 
technológiával öntött próbapálcák értékeit tük­
rözik vissza, de az öntvénnyel semmi közös kap­
csolatuk nincs, vagy olyan szabványt kell kidol­
gozni, amely sok gyakorlati számszerű adatra 
támaszkodva megadja, hogy a közölt értékek az 
öntvény legkisebb szilárdsági értékeivel azonosak.
Kétségtelenül utóbbi volna a helyes és igaz­
ságos. Gyakorlatilag és öntödei szempontból bizo­
nyára kifogásolható ez a gondolat, de az állandó 
bizonytalanság és a meg nem felelő értelmezésből 
visszautasított öntvények esetleg mégis megfelelő 
volta követeli, hogy a szabványainkat felülvizs­
gálják és olyan értékeket állapítsanak meg, me­
lyek nem „kitenyésztett“ próbapálcák kiművelését 
teszik szükségessé, hanem az öntvény öntéstech­
nológiai, metallográfiái lehetőségeihez mért reális 
értékeket tartalmaznak.
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Önköltségcsökkentés a mintakészítésben
S T E M M E R  F E R E N C
Ф . Ш т е м м е р :
С Н И Ж Е Н И Е  С Е Б Е С Т О И М О С Т И  В П Р О И З В О Д С Т В Е  
М О Д Е Л Е Й .
Franz Stem m er :
Die Senkung der Selbstkosten von (Jussmodellen.
A takarékosság a szocializmus építésének 
állandó módszere, soha ki nem apadó forrása. 
Takarékoskodni az anyaggal, energiával, idővel, 
csökkenteni az előállítási költségeket, kímélni és 
óvni a gépeket, épületeket, a nép vagyonát — ez 
a mi egyik legfőbb feladatunk. Ezzel a fontos fel­
adattal kívánok foglalkozni a mintakészítés terü­
letén.
Mint minden szakmában, úgy ebben is az anya­
gokkal való takarékoskodás az egyik legfontosabb 
teendő. De ebben a szakmában még jobban kell 
az anyaggal takarékoskodni, mint máshol, mert 
faanyagban igen nagy hiányunk van. Ebben a 
törekvésünkben azonban akadnak olyan nehézsé­
gek, amelyek rajtunk kívül állnak és amelyeknek 
leküzdésére mások segítségére is szükségünk van. 
Ezért ezt a problémát részletesen kell megvizs­
gálni az alábbi 4 pontban foglaltak szerint :
1. A faanyag elosztás és ellátás kérdése, minő­
ségi és méretbeli hiányosságok.
2. A mintakészítő munkája, különös tekin­
tettel az öntvénytermelés növelésére és az öntödei 
selejt csökkentésére.
3. Az öntöde kapcsolatának és munkájának 
kihatása a minták önköltségének csökkentésére.
4. Minták raktározása, mintaraktárak.
A mintakészítő üzemek faanyagellátása álta­
lában nehézkes, akadozó. Komoly nehézségek 
mutatkoznak az elosztásnál is, mert nem ritka 
eset, hogy az üzemek a kiutalt faanyagot távoleső 
fatelepről kénytelenek beszerezni. Pl. a Lenin Ko­
hászati Művek Szegedre, a Rákosi Művek pedig 
Zsolcára kapnak kiutalást.
A kiutalt faanyag minősége sem felel meg a 
szakma speciális követelményeinek. Vadszálú, 
repedezett, csomós anyagból nem lehet a mintá­
kat összeépíteni és a különleges megmunkálásokra 
való tekintettel (esztergályozás, marás, faragás, 
vésés) ilyen rosszminőségű anyagot nem is lehet fel­
használni. Ilyen anyaggal nem is lehet kellőképpen 
takarékoskodni és annak nagyrésze, mint haszna­
vehetetlen, hulladékba kerül.
Igen megnehezíti a takarékoskodást az is, 
hogy nem áll mindig rendelkezésre megfelelő vas­
tagságú faanyag. Pl. adott esetben 40 mm vastag 
falapot kell készíteni. Nincsen 50 mm vastag, 
nincsen 25 mm vastag anyag raktáron, amit eset­
leg összeenyvezve használni lehetne. Kénytelen a 
mintakészítő 60 mm vagy annál vastagabb fa­
anyagból elkészíteüi a szükséges mintát, kényte­
len pocsékolni, mert más lehetősége nincs. *
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Az e m líte t t  an y a g e llá tá s i és e losz tási h iá n y o s ­
ságokon  k ö n n y ű sze rre l le h e t seg íten i a  szakm a 
szám á ra  szükséges faan y ag o k  te rv sze rű  m inőségi 
és a  szükséges m é re tek  s z e r in ti e losz tásáva l. 
A m inőség i h iá n y o sság o k a t m eg le h e t szü n te tn i, 
ha a  m inőség i fa a n y a g o t o ly an  szak m ák  részére 
u ta l já k  k i, am ely ek n ek  a r ra  tén y leg  szükségük  
v a n , n em  ped ig  az ép ítő v á lla la to k n a k , ak ik  a 
zsaluzáshoz, m ás ép ü le tk ia la k ító  és k itá m a sz tó  
m u n k áh o z  h a sz n á ljá k  fel az e lső ren d ű  fa a n y a g o t. 
A m é re tek n é l m u ta tk o z ó  h ián y o sság o k  m egszün ­
te th e te k , h a  csak  egy  k is  figye lem re  m é lta t já k  
az üzem ek  ily e n irá n y ú  ig én y lése it és nem  a  v é le t ­
len re  b ízzák  az t. A  te rv g a z d á lk o d á s  n ép g az d asá ­
gu n k  m in d en  á g á ra  kö te lező  és ez alól nem  k i ­
v é te l sem  az e losztószerv , sem  ped ig  a  fa te lep ek .
I t t  kell m egem líten i a z t  a  h ián y o sság o t is, 
hogy  az üzem ek  részére  érkező  faan y a g  az e m líte t t  
h ib á k o n  tú l  m ég v izes is. E z é r t  n ag y o n  fon to s  
lenne  az ü zem ek e t fa szá rító  berendezésekkel e l ­
lá tn i.  A  száraz  fa  h a sz n á la ta  n ag y o b b  m érv ű  ö n ­
k ö ltsé g csö k k en té s t is leh e tő v é  ten n e , m e r t  nem  
kellene a  ned v es fábó l k észü lt m in tá t  ö n tö d éb e  
kerü lése  e lő tt  m égegyszer, ese tleg  tö b b szö r is 
m u n k á b a  v en n i a  szá rad ás  k ö v e tk e z té b e n  k e le t ­
k e z e tt repedések , v e tem ed ések  és a  kü lső  fe lü le te ­
k en  m u ta tk o z ó  egyene tlen ségek  h e ly re h o za ta lá ra . 
A sz á rad ásn á l m é re td iffe ren c iák  is ke le tk ezn ek , 
m á rp ed ig  ezek e t a  d iffe re n c iák a t fe lté tlen ü l k o r ­
r ig á ln i kell, m e r t az e lő ír t m é re tek  b e ta r tá s a  a 
m in tak ész ítő  leg fo n to sab b  fe la d a ta . S a jnos, a  
m é re th ib á k a t n em  m in d en  ese tb e n  le h e t tö k é le te ­
sen k o rr ig á ln i és ez g y a k ra n  m é re tse le jte t e red m é ­
nyez az ö n tv én y ek n é l. S ú ly o sb ítja  a  h e ly ze te t, 
hogy  a  fa  szá ra d á sa  n em  á ll m eg a  m in ta  e lkészü l ­
tév e l, h an em  to v á b b  fo ly ta tó d ik  az ö n tő  m u n k á ja  
k ö zb en  is. E b b ő l ad ó d ik  a z u tá n  az o ly an  n em  is 
r i tk a  eset, hogy  a le g y á r to t t  10., 20. d a ra b  ö n t ­
v én y  m é re te i m á r nem  egyeznek  az első d a rab é v a l. 
A nedves fábó l k é sz ü lt m in tá k  k a rb a n ta r tá s i  k ö l t ­
ségei is n agyok , m e r t  az ily en  m in tá t  á llan d ó an  
ja v íta n i  kell. A g y ak o ri ja v ítá s  neh ez íti, a k a d á ­
lyozza az ö n tő  m u n k á já t, te rv te lje s íté sé t és v ég ­
e red m én y b en  n em  csö k k en ti, h an em  em eli az ö n ­
k ö ltség e t. E z é r t  a r r a  kell tö re k e d n ü n k , hogy  a 
m in tak ész ítő  m ű h e ly ek  jóm inőségű  száraz , m é re t ­
s z e rin ti fa an y ag g a l legyenek  e llá tv a .
A  m in tak ész ítő  jó  ta k a ré k o ssá g i és ö n k ö ltség ­
c sökken tési m u n k á ja  a  fa a n y a g  szakszerű  k i ­
v á la sz tá sá v a l kezdőd ik . M eg kell fo n to ln i és v iz s ­
gáln i, m ily en  m é re tű  fa an y a g  fe lh a szn á lásáv a l é r ­
h e tő  el a  leg n ag y o b b  m e g ta k a r ítá s . Az egyes d a r a ­
bok  k iszab á sá n á l ü g y e ln i kell a rra , hogy  az an y ag  
m in d en  ré szé t fe lh a szn á lju k . A  k isebb  d a ra b ­
a n y a g o k a t félre  kell te n n i és k isebb  m in tá k  k ész í ­
té sé re  fe lhaszná ln i. A fa a n y a g g a l sem m i k ö rü l ­
m ények  k ö z ö tt  sem  szab ad  ú g y  ta k a rék o sk o d n i, 
hogy  ez a  m in tá k  ö sszeép ítésé t, s ta t ik a ila g  szü k sé ­
ges k iv ite lezé sé t g yeng ítse . A  fe lh aszn á lan d ó  
an y a g  v a s ta g sá g á n a k  m e g á lla p ítá sak o r m in d en k o r
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figyelem be kell v e n n i a  döngölés á l ta l  o k o zh a tó  
k ih a jlá so k a t, h o rp a d á so k a t, m agszek rényeknél 
ped ig  a szükséges k ö tő lécek e t, e rő s íté sek e t e l ­
h a g y n i nem  szabad . O k v e tlen ü l figyelem be kell 
v enn i, hogy  a készülő  m in tá b ó l h án y  d a ra b o t 
a k a rn a k  ö n ten i. E z t  a  n ag y o n  fon to s  k ö rü lm én y t a  
m in ta  k ész ítésének  m in d en  fáz isáb an  szem  e lő tt 
kell ta r t a n i  és ah o l g y á r tá s te rv e z é s  v an , az e rre  
v o n a tk o zó  u ta s í tá s o k a t  és a d a to k a t  írá sb a n  v ag y  
ra jz b a n  kell le fe k te tn i. A M E O -nak  ped ig  sz igo rúan  
rag aszk o d n ia  kell a  g y á r tá s te rv e k  b e ta r tá sá h o z , 
m e r t az ezen a té re n  m u ta tk o z ó  la zaság  igen  so k ­
szor le ro n tja  a  helyes ta k a ré k o sk o d á s  cé lk itű zé ­
se it, nem  csö k k en ti, h an em  növe li az ö n k ö ltség e t 
és ö n tv é n y se le jte t e redm ényez . A m in tá k  é le t ta r ­
t a m á t  jó  összeépítéssel, szakszerű  k iv ite lezéssel 
kell m egnöveln i. Az ezen a té re n  a lk a lm a z o tt  
h e ly te le n  ta k a ré k o sk o d ás  későbben  m egbosszu lja  
m a g á t, fo rm ázás közben  a m in ta  szé th u llik  és 
n em csak  a  m in tak ész ítő , h an em  az ö n tő  m u n k á ­
j á t  is m egnehezítik .
' S eg éd an y ag o k k al ak k o r  ta k a ré k o sk o d u n k  h e ­
lyesen , h a  a szükséges m en n y iség e t o k v e tlen ü l fe l ­
h a szn á lju k . A  szegekkel, fa c sav a ro k k a l való  tú l ­
z o tt,  h e ly te len  ta k a ré k o sk o d á s  m eg rö v id íti a 
m in ta  é le t ta r ta m á t  és a  k ésőbb i ja v ítá so k  fo ly a ­
m án  g y a k ra n  sokka l tö b b e t  kell belő lük  fe lh asz ­
n á ln i, m in t am en n y i a  helyes a lk a lm azás  e se té ­
ben  szükséges l e t t  vo lna . M egm unkálógépekkel, 
en e rg iáv a l ped ig  ú g y  ta k a ré k o sk o d ju n k , ho g y  az 
egyes d a ra b o k  szükséges gép i m e g m u n k á lá sá t ne 
k ü lön -kü lön , h an em  egyszerre  végezzük  el. P l. 
szab ás t, g y a lu lá s t, fű részelést. A gépek  g y ak o ri 
e lin d ítá sa  sokka l tö b b  en e rg iá t igényel, m in t a 
te rv sze rű  fo ly am ato s  m u n k a , ezen k ív ü l a  m in ta ­
k ész ítő  szám á ra  id ő v esz teség e t is je len t, m e rt 
tö b b szö r kell a  g y a lu p a d tó l a  géphez és v issza ­
m enn ie . A m in ta k é sz ítő  m u n k á já b a n  a lk a lm azza  
az ú j k o rsze rű  te ch n o ló g iá t, ú j í tá s o k a t  és ész ­
szer ű s íté sek e t, m e r t ezek rév én  sokka l jo b b  e re d ­
m é n y ek e t tu d  elérn i.
E zen  á lta lá n o s  ta k a ré k o ssá g i és önkö ltség - 
csö k k en tési m ódok  azo n b an  nem  elégségesek  a h ­
hoz, hogy  a  m in tak ész íté sb en  jó  e red m én y ek e t 
tu d ju n k  elérn i. M ivel a  m in ta k é sz ítő  te rm e lv én y e , 
a  m in ta , nem  tö m egcikk , h an em  egyed i g y á r tm á n y , 
a  fe lso ro ltak o n  k ív ü l m ég sok m ás  szem p o n to t is 
fig yelem be kell v en n i a  helyes önkö ltségcsökken tés  
é rd ek éb en . E lső so rb an  az t, hogy  a  m in ta  az ön tő  
leg fo n to sab b  szerszám a és te rm előeszköze, am e ly ­
n ek  jó ság á tó l, h a sz n á lh a tó sá g á tó l függ  az ö n tő  
te rm elék en y ség e  és nem  kis m é rték b en  az ö n töde i 
se le jt csökken tésének  lehetősége is. N ép g a z d a sá ­
g u n k  ö n tv én y szü k ség le te  az ú j k o rm án y p ro g ra m m  
a la p já n  a  k ö zfo g y asz tási c ikkek  g y á r tá sá v a l je len ­
tő s  m é rté k b e n  m egem elked ik , m e r t ezeknek  a 
c ik k ek n ek  a g y á rtá sá h o z  is igen  sok ö n tv é n y re  v an  
szükség. E z é r t  a  m in tá k  ö nkö ltségének  csö k k en ­
té s é t  ú g y  kell v é g re h a jta n i, ho g y  a n n a k  e re d ­
m énye d ö n tő  m é rték b en  az ö n tv é n y te rm e lé s  
növekedésében  m u ta tk o zz ék  m eg, azo n k ív ü l az 
egy  ö n tv é n y re  eső m in ta k ö ltsé g  csökkenésében . 
H a  az ö n k ö ltség csö k k en ést csak  a  m in ta k é sz íté s ­
nél vesszük  figyelem be és az ö n tő  m u n k á já n á l 
nem , ak k o r  h e ly te le n ü l ta k a ré k o sk o d u n k , m e r t az
egy ik  o lda lon  k e re s z tü lv it t  önkö ltségcsökken tés  
a  m ásik  o lda lon  az ö n tő  m u n k á já b a n  többszö rös 
tö b b le tk ia d á s  és te rm elékenységcsökkenés fo r ­
m á já b a n  m u ta tk o z h a t.  A z önkö ltség csö k k en tés  
e fon to s  v o n a tk o z á sa it  k é t  p é ld áv a l tá m a sz to m  
a lá .
20 d b  3000 X 200 X 2000 m m  n ag y ság ú  gépalap - 
ö n tv é n y re  v a n  szükség. A g ép a lap  fa lv a s tag ság a  
20 m m , alsó ü reges része b o rd á z o tt,  a  leerősítéshez 
szükséges fü lek k e l v a n  e llá tv a . A m in tak ész ítő  
a n y a g o t a k a r  m e g ta k a r íta n i, ezé rt a  g ép a lap  felső 
la p já t  rá m á b ó l k é sz íti és az ö n tő re  b ízza  a  la p  
to v á b b i k ik ép zésé t. Az o ld a llap o k a t, a  b o rd á z a to t 
nem  é p íti  össze m egfelelő  m ódon, a  belső  s a rk o k ­
b a n  nem  k ész íti el a  h o m o rítá so k a t, h an em  fekete  
la k k a l je löli. íg y  a z u tá n  a  fo rm a sa rk a in a k  legöm ­
b ö ly íté sé t az ö n tő n ek  kell elvégeznie. A  m in ta  
a lk a tré sz e it összeenyvezi, nem  szegezi, nem  csa ­
v a ro zz a  m eg, a  b o rd á k  é le it nem  g ö m b ö ly íti le. 
N em  veszi fig yelem be a  tö b b te rm e lé s  és a  te c h ­
no lóg ia k ö v e te lm é n y e it. I ly  m ódon a m in tak ész ítő  
k b . 15%  fa a n y a g o t, 30— 40%  seg éd an y ag o t és 
k b . 30%  m u n k a id ő t t a k a r í to t t  m eg. E z  az e re d ­
m én y  igen szép, de  n ézzük  m eg, h o g y an  m u ta t ­
kozik  m eg  ennek  az ö n k ö ltség csö k k en tésn ek  a 
k ö v e tk ezm én y e  az ö n tő  m u n k á já b a n . M inden  
b izonnya l m eghosszabbod ik  az ö n tő  rá fo rd íto tt  
m u n k a id e je  a  fo rm án  elvégzendő  sok k éz im u n k a  
rév én . E lő szö r k i kell képezn ie  a  felső la p o t, m á ­
sodszor a  sa rk o k a t kell legöm bö ly íten ie  és nem  
u to lsó  so rb an  v á ra k o z n ia  kell a rra , hogy  a m in ta ­
k ész ítő  a  gyengén  ö ssz e é p íte tt és fo rm ázás közben  
széjjeleső  m in tá t  ú jb ó l rendbehozza , fo rm áz- 
h a tó v á  tegye . E z  a h e ly te len  ta k a ré k o sk o d ás  
te h á t  n em csak  az  ö n tő  m u n k á já t  h o ssz a b b ítja  
m eg , a k a d á ly o z z a  ő t  a  te rm elésb en , h an em  visz- 
s z a h a t a  m in ta k é sz ítő  m u n k á já ra  is, m e r t a  m in ­
t á t  tö b b szö r kell ja v íta n ia  és az előzőleg m eg ­
t a k a r í to t t  szegekből és c sav a ro k b ó l is fel kell 
h a szn á ln ia , ese tleg  a  m e g ta k a r í to t tn á l  tö b b e t  a 
m in ta  összeerősítésére . Az ilyen  m e g ta k a r ítá s  nem  
m e g ta k a r ítá s , m e r t a  m in ta k é sz ítő  egyszeri m eg ­
t a k a r í tá s á t  az ö n tő  20-szori tö b b le tm u n k á ja , a 
g y ak o ri m in ta ja v ítá s  le ro n tja , m egsem m isíti, ső t 
je len tő s  ö n k ö ltség n ö v ek ed és t e redm ényez  és nem  
r i tk a  e se tb e n  se le jte t.
E g y  m ásik  igen jó  p é ld a  F e re n c z i J ó z se f  c ikke 
a  K o h á sz a ti L ap o k  1953. év i 12. szám áb an , am ely  
a h a jó c sa v a r  fo rm ázásáró l szól. A szerző eb b en  a 
c ik k éb en  r á m u ta t  a zo k ra  a  h á trá n y o k ra , am elyek  
a h a jó c sa v a r  fo rm áz ásán á l e lő fo rdu lnak , h a  a 
fo rm ázáshoz  sa b lo n t h aszn á ln ak . T e h á t p o n to san  
a z t  az e se te t  tá rg y a lja , am ik o r a  m in tak ész ítő  
é r  el je len tő s  ö n k ö ltség csö k k en tés t, am elynek  
ered m én y e  az ö n tő  m u n k á já b a n  és n em  u to lsó  
so rb an  —  m in t se le jt m u ta tk o z ik  m eg. E z  a cikk  
d ö n tő  m ódon a lá tá m a s z tja  é rv e im e t és igen h e ly e ­
sen  m u ta t  rá  a rra , hog y  a  m in tá k  önkö ltségének  
csö k k en té sé t nem  le h e t csak  a  m in tak ész íté s  
te rü le té re  k o rlá to zn i, h an em  k i kell te r je sz te n i az 
ö n tő  m u n k á já ra  is. S ab lonkész ítés  h e ly e tt m ag ­
szek rén y ek  k ész íté sé t ja v a so lja  és a d a tsz e rű én  
b iz o n y ítja  az ö n k ö ltség csö k k en tés  helyes a lk a l ­
m a zásá t.
N ag y o n  sok p é ld á t le h e tn e  m ég felsoro lni,
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de a z t  hiszem , ez a  k é t  p é ld a  elég  a rra , hogy  b á rk it  
m eggyőzzön arró l, hogy  a  m in tak ész íté sn é l az 
ö n k ö ltség csö k k en tés t ak k o r végezzük  helyesen, 
h a  a m in tá k a t  ú g y  k é sz ítjü k  el, hogy  az ö n tő  
a  legkevesebb  m u n k á v a l, leg rö v id eb b  idő  a la t t  
és m in d en  kézi b eav a tk o zás , ja v ítá s  né lkü l tu d ja  
a  fo rm á t e lkész íten i. D e ezen tú lm en ő en  el kell 
kész íten i a  szükséges heöm léseket, fe lön téseke t 
és m in d a z o k a t a  segédeszközöket, am elyek  az 
ö n tő  m u n k á já t  m eg k ö n n y ítik  és m eg g y o rs ítják . 
Az ily  m ódon  v é g re h a jto t t  önkö ltségcsökken tés  
a  m in tak ész ítő  m u n k á já b a n  csak  kevésbhé, az 
ö n tő  m u n k á já b a n  azo n b a n  igen n a g y  m érték b en  
je len tk ez ik . A jó  ön k ö ltség csö k k en tésn ek  te h á t  
a  k é t  szakm a e g y ü tte s  m u n k á já n a k  e red m én y e ­
k é n t sokkal tö b b  és jo b b  m inőségű  ö n tv én y b en , 
lényegesen  k evesebb  ö n tö d e i se le jtb en  kell m eg ­
m u ta tk o zn ia .
A  jó önkö ltség csö k k en tésh ez  az ö n tö d én ek  is 
hozzá kell já ru ln ia . E lső so rb an  azzal, hogy  a k é t 
szak m a g y á rtá s te rv e z ő i szoros eg y ü ttm ű k ö d ésb en  
á lla p ítsá k  m eg a z o k a t a  m ó d o z a to k a t, am e ly ek ­
nek  seg ítségével végső fokon a legnag y o b b  m é r ­
té k ű  m e g ta k a r í tá s o k a t le h e t e lérn i. A hol m ég 
n incs, á tm en ő  m in ta r a k tá r a k a t  kell az ö n tö d ék b en  
lé te s íten i, m e rt ezen k e re sz tü l le h e t csak  b iz to s í ­
ta n i az ö n tö d e  jó  és ü tem szerű  m in ta e llá tá sá t.
A m in takezelő ségek  g o n d o sk o d jan ak  arró l, 
bogy  az ö n tő  a m u n k á jáh o z  szükséges m in tá k a t  
időben  m eg k ap h assa , m ó d jáb an  legyen  a m un- 
k á b a v é te l e lő tt  a  m in tá k a t  m e g tek in ten i és az 
a lk a lm azan d ó  m u n k a m ó d sz e rt á tg o n d o ln i, a  szü k ­
séges fo rm ázóeszközöket beszerezn i. A m in ta ­
kezelőségek  g o n d o sk o d jan ak  a rró l is, hogy  a 
m in tá k  ne h á n y ó d ja n a k  az ö n tö d é b en  h o m ok ­
rak áso k o n , fo rm aszek rényeken , h an em  m ie lő tt 
m egsérü lnének , m egégnének , v isszak e rü ljen ek  az 
á tm e n ő  m in ta ra k tá rb a , m a jd  o n n a n  a  r a k tá rb a . 
Az ö n tö d ék  veze tő i h a ssan ak  oda, hog y  a  m in ­
tá k k a l való  b án ásm ó d  az ö n tö d é k b en  je len tő s  
m é rték b en  m eg jav u ljo n . É rte ssé k  m eg az ö n tő k ­
kel, hogy  a  m in tá k k a l k ím éle tesen  b á n ja n a k , 
a z o k a t ne  ro n g á lják , m e r t n ép g azd aság u n k , de  
s a já t  é rd ek e ik  ellen  is v é ten ek , h a  n em  így  cselek ­
szenek . T ö b b e t te rm e ln i se le jtm en tesen , ezen 
ke resz tü l tö b b  k erese th ez  ju tn i  te rm észe tesen  csak 
jó  k a rb a n  lévő m in tá v a l leh e t. M in den  ö n tu d a to s  
do lgozónak  erkö lcsi kö te lessége te rm előeszközére , 
sze rszám já ra  v ig y ázn i a  m aga, c sa lá d ja  és m in d ­
n y á ju n k  érd ek éb en . G o n d o sk o d jan ak  az ö n tö d ék  
a rró l is, hogy  a m in tá k  m egfelelő  k iem elő- és la z ító ­
v a sa k k a l legyenek  e llá tv a , m a g szek rén y ek  fo rd í ­
tá s á n á l p ed ig  m ellőzzük  az ácsk ap c so k a t, a lk a l ­
m azzu n k  m egfelelő  le fogóberendezéseke t. A  la z í ­
tá so k h o z  ped ig  h a sz n á lja n a k  g u m ik a lap á cso t. A 
m in tá k  k ím éléséhez szo rosan  h o zzá ta rto z ik  m ég a 
m in ta sz á llítá s  szakszerű  és ru g a lm as  m egszerve ­
zése is.
A m in tá k  ö n k ö ltség csö k k en tésén ek  igen nagy  
a k a d á ly a  a  h e ly te len  ra k tá ro z á s . G y á ra in k  egy 
részében  n incsen  m egfelelő m in ta r a k tá r  : kicsi, 
k o rszerű tlen , tűzveszé lyes , és  így  kü lönösen  a nagy  
m in tá k  szab a d b a n  tá ro ln a k  ad d ig  am íg  a 
m in tak ész ítő  m űh e ly b ő l e l ju tn a k  az ö n tödébe . 
A m in tá k  az id ő já rá sn a k  k itév e , tö n k rem en n ek , 
a lk a tré sze ik  e lvesznek —  ja v ítá s u k ra , p ó tlá su k ra  
n ag y o n  sok m u n k a ó rá t és a n y a g o t kell fe lhaszná ln i. 
A L en in  K o h á sz a ti M űvekben  pl. h av i 6— 8 ezer 
m u n k a ó ra  szükséges az ily  m ódon  tö n k re m e n t 
m in tá k  k ija v ítá s á ra .  N é p g azd aság u n k ra  sokkal 
előnyösebb  lenne, h a  az ily  m ódon  e lfecsérelt 
p én z t, m u n k a id ő t eg y rész t k o rszerű  m in ta r a k tá ­
rak  ép ítésére , m ásrész t ú j m in tá k  készítésére , azok  
szakszerű  és m inőség i k iv ite lezésére  fo rd ítan án k , 
m e rt ezen k e resz tü l je len tő sen  csökkenne a m in tá k  
önköltsége, m egnövekedne ö n tv é n y te rm e lé sü n k , 
de  csökkenne az ö n tö d e i se le jt is.
N ép g azd aság u n k  szám á ra  igen fon tos, fe jlődé ­
sü n k  szem p o n tjáb ó l p ed ig  e len g ed h e te tlen ü l szü k ­
séges a  helyesen  és jó l a lk a lm a z o tt  ta k a rék o sk o d ás  
és ö n kö ltségcsökken tés . E z t  a  m u n k á t az e lm o n ­
d o tta k  a la p já n  kell k e re sz tü lv in n ü n k .
Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat
1. Olvasztás és betétanyagok
Thews К. It. : Hulladék és ócskafém felhasználás 
fémöntödében ötvözetek előállítására.
M e ta l lu r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik .  1953 . (3) o k tó b e r ,  
10. s z á m . 4 2 6 — 4 2 7 . o ld .
H ofm ann G. : Ipari kemencék falhőmérsékletének 
számítása.
M e ta l lu r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik .  1953 . (3) o k tó b e r ,  
10. s z á m . 4 3 2 — 4 3 9 . o ld .
Apfelböck M . : A technikailag fontos fémek olvasz­
tása a technika mai állása szerint.
M e ta l lu r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik .  1953 . (3) n o v e m ­
b e r ,  11. s z á m . 4 5 9 — 4 6 9 . o ld .
S . H. Ghrobok : Újabb tapasztalatok öntöttvas for­
gácsnak kupolókemencébcn való olvasztásával.
G ie s s e re i ,  1953 . n o v .  26 . 4 0 . é v f .  2 4 . s z á m , 634—  
6 3 7 . o ld .
A z  a d a g o ló s z in te n  tö lc s é r b e  a d a g o l j á k  a  f o r g á c s o t ,  
m e ly e t  a  k u p o ló r a  s z e r e l t  a d a g o ló s z e r k e z e t  k ö z v e t le n ü l  
a z  o lv a s z tó ö v b e  a d a g o l .  Ü z e m i a d a t o k  i s m e r te t é s e .
F . Deutz : További üzemi tapasztalatok a csatorna 
nélküli hálózati frekvenciás tégelykemencével öntöttvas 
olvasztásra.
G ie s s e re i ,  1953 . n o v .  12. 40 . é v f .  23 . s z á m ,  6 0 9 —  
614 . o ld .
A z  e d d ig i  k e m e n c e t í p u s o k k a l  s z e m b e n  ez  a z  ú j  
k e m e n c e t íp u s  3 0 % -o s  á r a m m e g t a k a r i t á s t  e r e d m é n y e z .  
A  t é g e ly c s e r e  id ő s z ü k s é g le te  is  le c s ö k k e n  4 8  ó r á r a .  
1 ,5  ; 3, é s  6  t - s  k e m e n c e  ü z e m é n e k  i s m e r te t é s e .
E . Bertram : Indukciós tüzelésű olvasztó- és hőn- 
tartókemencék.
G ie s s e r e i ,  1953 . o k t .  1. 4 0 . é v f .  20 . s z á m ,  5 2 7 —  
533 . o ld .
A z  in d u k c ió s - k e m e n c é k  f a j t á i  : c s a to r n á s  k e m e n ­
c é k  é s  t é g e ly  k e m e n c é k .
H. Siegel : A betétanyag tulajdonságainak hatása 
a kupolában olvasztott temperöntvényre.
G ie s s e r e i ,  195 3 . o k t .  1. 4 0 . é v f .  2 0 . s z á m ,  5 1 6 —  
527 . o ld .
A  t e m p e r ö n t v é n y e k  g y á r t á s á b a n  e lő fo r d u ló  o ly a n  
t e r m é s z e tű  s e le j t j e l e n s é g e k  k u t a t á s a ,  m e ly e k  a  f é m
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m e g d e r m e d ó s é r e ,  i l l e tv e  m á r  a  f é m  o lv a s z t á s á r a  v e z e t ­
h e t ő k  v is s z a .
E . R . Thews : Sárgaréz és bronzötvözetek gazda­
ságos olvasztása öntödei lángkeinencében.
G ie s s e re i ,  195 3 . d e c .  10. 4 0 . é v f .  25 . s z á m , 6 5 8 —  
6 63 . o ld .
Oris J .  : A magnézium-ötvözetek öntészetének 
ffíi^ődésc*
F o n d e r ie ,  195 3 . X .  93 . s z á m , 3 6 2 3 — 3 6 3 8 . o ld .
A  M g - ö n té s z e t  k é t  a l a p e lv e .  A  r é g i  é s  a z  ú j  A l-Z n -  
M g  ö tv ö z e te k .  S p e c iá l is  ö tv ö z e te k  ( Z r - t a r t a lo m )  é s  
g a z d a s á g o s s á g  k é r d é s e .  O lv a s z tá s i  é s  g á z t a l a n í t á s i  e l ­
j á r á s o k .  H o m o k o k ,  ö n t é s  h o m o k b a ,  k o k i l l á b a .  N y o ­
m á s o s  ö n té s .  K ü lö n le g e s  e l já r á s o k .  Ö s s z e té te l ,  s z i l á r d ­
s á g i  t u l a jd o n s á g o k ,  s z ö v e t ,  m é r e t  s t b .  e l le n ő r z é s é n e k  
le í r á s a .
Pascal J . : Túlhevített öntöttvas olvasztása kupolá­
ban.
L a  M é ta l lu r g ie  e t  la  C o n s t r u c t io n  M é c a n iq u e , 
195 3 . X .  85 . é v f .  10 . s z á m , 7 7 9 — 7 84 . o ld .
T ú lh e v í t é s  o x ig é n n e l  d ú s í t o t t  le v e g ő  b e f ú v a t á s á v a l .  
A z  ö n t ö t t v a s  tú lh e v í t é s é n e k  t a n u lm á n y o z á s a .  E lv i  a l a ­
p o k .  H ő m ó r le g .  T á b l á z a to k .
Ouédras M . : A kéntelenítés feltételei a meleg­
levegős kupolában.
L a  M é ta l lu r g ie  e t  l a  C o n s t r u c t io n  M é c a n iq u e ,  
1953 . X .  85 . é v f .  10 . s z á m , 8 6 3 — 867 . o ld .
A  k é n t e le n í t é s i  é s  f o s z f o r t a l a n í t á s i  e l j á r á s o k  l e ­
í r á s a .  V ó g m e g á l la p í tá s o k .
Ooldenberg L . I.  : Az ötvözött és különleges öntött­
vasak előállítása és alkalmazása.
L i ty e jn o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  195 3 . n o v .— -dec. 10. 
s z á m ,  1— 3. o ld .
A  s z o v je t  ö n tö d é k  2 0  é v e s  t a p a s z t a l a t a i n a k  ö s s z e ­
f o g la lá s a .  E lő s z ö r  o ly a n  n y e r s v a s a t  o lv a s z t o t t a k ,  m e ly ­
n e k  C r /N i  a r á n y a  3 ,5  v o l t ,  k é s ő b b  o ly a n r a  t é r t e k  á t ,  
a m e l ly e l  2 /1  a r á n y  v o l t  e l é r h e tő  ; u tó b b i  k e d v e z ő b b  
s z ö v e tű  é s  k e m é n y s é g ű .  A  k u p o ló b a n  1 0 %  a c é l h u l l a ­
d é k k a l  d o lg o z ta k ,  s ű r ű  m in t a v é te l l e l ,  á l la n d ó  f ü r d ő ­
s z in t t e l .  K é s ő b b  1/1  a r á n y ú  n y e r s v a s s a l  is  d o lg o z ta k ,  
k e v e s e b b  ü z e m m e l .  E n n é l  g y a k r a n  e lő f o r d u l t ,  h o g y  
k e v é s  v o l t  a  C r . I s m e r t e t i  a  j e le n le g i  C r, N i ,  T i  é s  C r 
ö tv ö z é s ű  ö n t ö t t v a s a k  ö s s z e té te lé t .  A  S é s  M n - ta r t a lo m  
s z e r e p e  é s  a z  ö n t ö t t v a s a k  o s z tá ly o z á s a  e z e k  a l a p já n .
Speer 0 . : A kupolákemence műszaki adatainak 
összefüggése és hatásuk az üzemvezetésre.
M e ta l lu r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik ,  195 3 . (3) d e c e m ­
b e r .  12. s z á m ,  538— 5 3 9 . o ld .
I .  litalca  és K . Sekiguchi : Vasöntvények olvasz­
tása és öntése nagy hőfokon.
F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  195 3 . n o v .  12 . 6 0 3 — 6 05 . 
o ld a l .
K e m ó n y s é g i ,  s z ív ó d á s i ,  n y o m ó p r ó b á k  e r e d m é n y e i  
k ü lö n f é le  h ő f o k k o m b in á c ió k k a l ,  k ü lö n le g e s  a l a k ú  p r ó b a ­
t e s t  f e lh a s z n á lá s á v a l .
Ralph A . Clark : Kiskonvertcrek tűzállóanyagai.
A m . F o u n d r y m a n ,  1953 . o k t .  34— 39 . o ld .
A  n a g y  te r m e lé k e n y s é g  é s  a  m in ő s é g i  g y á r t á s  c é l j á ­
b ó l,  a  f a l a z o t t  é s  d ö n g ö l t  k o n v e r t e r e k  e g y a r á n t  a  le g ­
k iv á ló b b  tű z á l ló a n y a g - m in ő s é g e k e t  ig é n y l ik .  E z e k e t  s a z  
ü z e m  e g y e s  r é s z le tk é r d é s e i t  i s m e r t e t i .  2
2. Formázóanyagok és eszközök
W . Götz : A homok tulajdonságainak meghatáro­
zása döngölt állapotban hengeres próbatestekkel.
G ie s s e re i ,  1953 . s z e p t .  (4 0 . é v f .)  19. s z á m ,  4 6 9 — 4 7 7 . 
o ld a l .
A  s z e r z ő  i s m e r t e t i  a z  A F S  é s  a  D I N  s z a b v á n y t e r v e ­
z e t  k ö z ö s  j e l le m z ő i t .  K ü lö n b ö z ő  h o m o k o k  tö m ö r í t é s i  
f o k a i t  m e g h a tá r o z z a .  A z  ö s sz e s  é s  a  f a j l a g o s  tö m ö r í t é s i  
m u n k a  d ö n g ö l t ,  r á z o t t  é s  p r é s e l t  á l l a p o t b a n .  A  v íz  
h a t á s a  a k ü lö n b ö z ő  v iz s g á l a t i  m ó d s z e r e k k e l  m e g h a t á ­
r o z o t t  s z i lá r d s á g i  tu l a jd o n s á g o k r a .  A  t ö m ö r í t é s i  m u n k a  
b e f o ly á s a  a  s z i lá r d s á g i  tu l a jd o n s á g o k r a .
W. Schumacher : A szénsavas kötés az öntödében.
G ie s s e re i ,  195 3 . d e c .  (40 . é v f .)  26 . s z á m , 678—- 
6 8 1 . o ld .
A z  e l j á r á s  te c h n o ló g i á já n a k  i s m e r t e t é s e  m a g k é s z í-  
tó s r e  é s  f o r m a k é s z í té s r e .  A z  e l já r á s s a l  2 0 % -o s  m e g ta k a -  
r í t á s t  l e h e t  e lé rn i .
K . W. Grimm : Szürkeöntöde szállításának vizs ­
gálata mechanizáciős előtanulmány céljából.
G ie s s e re i ,  1953 . d e c .  10. (40 . é v f .)  25 . s z á m ,  6 5 3 —  
6 5 7 . o ld .
1 k g - tó l  10  t - á s  ö n tv é n y e k e t  g y á r tó ,  e g y s z e r ű  á t ­
h ú z ó s  g é p e k k e l ,  4 0 0  x 3 0 0 , 5 0 0  x 4 0 0 , 3 5 0 0  x 2 0 0 0 , 
i l l e tv e  2 1 0 0  m m - e s  f o r m a s z e k r é n y e k k e l  d o lg o z ó  ö n tö d e  
s z á l l í t á s i  v i s z o n y a in a k  t a n u lm á n y o z á s á v a l  m e g á l l a p í ­
t o t t á k ,  h o g y  a  s z á l l í t á s  s ú l y p o n t j a  a  f o r m á z ó h o m o k ,  
a  f o ly é k o n y v a s ,  a  d ö n g ö l t  f o r m a s z e k r é n y e k  é s  a z  ö n t ­
v é n y e k  s z á l l í t á s a ,  m e ly n e k  k ö l ts é g e  a z  ö s s z b ó r  1 8 % - á t  
t e s z i  k i .  A z  e g y e s  t é n y e z ő k  a la p o s  V iz s g á la tá v a l  k im u ­
t a t j a ,  h o g y  a z  ö n tö d e  te l je s í tő k é p e s s é g e  m e c h a n iz á c ió -  
v a l  3 0 — 5 0 % - k a l  n ö v e k s z ik .
K uszikova G. I . ,  Krebsz V. / .  .• A formahomok 
nedvességtartalmának elektromos indikátora.
L i ty e jn o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  1953 . n o v .— d e c .  10. 
s z á m ,  9— 10. o ld .
A  m é ré s  tu l a jd o n k é p p e n  a  v i l la m o s  e l l e n á l l á s t  m é r i ,  
f ig y e le m b e v é v e  a z  e l l e n á l l á s r a  h a t ó  e g y é b  t é n y e z ő k e t  is . 
M e g a d ja  a z  ö s s z e f ü g g é s e k e t ,  m a jd  a  k é s z ü lé k  k a p c s o lá s i  
v á z l a t á t .
H . A . W ilsson : Cserélhető, keretes mintalapok.
G ju te r i e t ,  195 3 . o k t .  182— 184. o ld .
F o ly a m a to s  t e r m e lé s  v is z o n y la g  k is e b b  s o r o z a to k ­
n á l .
3. Formázás
W . Gesell : Formázógépek elbírálása.
G ie s s e re i ,  1953 . d e c .  24 . (4 0 . é v f .)  26 . s z á m , 6 8 2 —- 
6 84 . o ld .
A  g é p e k  b í r á l a t á t  a  k ö v e tk e z ő  s z e m p o n to k  s z e r in t  
v é g z i  : g a z d a s á g o s s á g ,  t e l j e s í tm é n y ,  g é p é s z e t i  m e g o ld á s  
é s  f o r m á z á s to c h n ik a .
J .  Grice : Vasöntvények exotermikus táplálása.
F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  1953 . d e c .  17. 7 4 9 —- 
7 58 . o ld .
D ie s e l - le n d k e r e k e k k e l  é s  k i s e b b  h id r a u l i k u s  h e n ­
g e r e k k e l  v é g z e t t  t ö b b é - k e v é s b b é  e r e d m é n y e s  k ís é r l e t e k .
D. N . Buttrey : Héjformázási eljárás.
F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l .  1953 . o k t .  29 . 5 3 1 —  
5 3 6 . o ld .
A z  e l j á r á s  je le n le g i  h e l y z e te  é s  k i l á t á s a i  A n g l iá b a n .
A . Émm-erson : Hengeröntvények héjformázása.
F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  1 9 5 3 . d e c .  3. 6 8 7 —  
6 9 5 . o ld .
K ü lö n ö s e b b  g é p e s í t é s  n é lk ü l  v é g z e t t  D ie s e l-  é s  l é g ­
h ű té s e s  h e n g e r g y á r t á s  r é s z le t e s  i s m e r te t é s e .
Cserkaszov L. M .. K orjak P . E . : A kokillaformázás 
homokszőrógéppel.
L i ty e jn o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  1953 . n o v .— d e c . 10. s z á m , 
3. o ld . .
J a v a s o l j a  a  n e h é z k e s  a c é lm ü v i  k o k i l l a f o r m á z á s  
g é p e s í t é s é t  é s  e r r e  h o m o k s z ó ró g é p  a l k a lm a z á s á t .  M iv e l 
i t t  3 0 — 4 5  m /s e c .  s e b e s s é g  e l é r h e tő ,  ig y  t e l j e s e n  m in d e g y ,  
h o g y  y2 v a g y  2 m é t e r  m a g a s  k o k i l l á t  f o r m á z u n k .
Zsebin M  I .  Öntőformák felületi szárítása infra ­
vörös sugarakkal.
L i ty e jn o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  1953 . n o v .— d e c .  10. 
s z á m , 4-— 8. o ld .
R é s z le g e s  l a b o r a tó r i u m i  é s  ü z e m i  v iz s g á l a to k a t  
i s m e r t e t  a z  e l é r h e tő  le g n a g y o b b  h ő f o k r a ,  b iz o n y o s  h ő ­
f o k o k  e lé r é s é h e z  s z ü k s é g e s  i d ő t a r t a m r a ,  a  f e lh e v í té s  
e g y e n lő t l e n  v o l t á r a ,  a  s z á r í t á s  i d ő t a r t a m á r a ,  a  f o ly a ­
m a t  t e c h n o ló g i á j á r a  é s  g a z d a s á g o s s á g á r a .  K é p l e t e t  a d  
m e g  a  s z á r í t á s  i d ő t a r t a m a  é s  e n e r g ia f o g y a s z tá s a  k ö z ö t t i  
ö s s z e f ü g g é s r e ,  v a l a m i n t  á l la n d ó  m a g a s s á g ú  f o r m a  m e l ­
l e t t  a  m 2- re  e s ő  k W ó  f o g y a s z tá s r a .
Szíjtárcsák gyártása
F o n d e r ie ,  1953 . o k tó b e r ,  93 . s z á m , 3 6 5 3 — 3 6 5 4 . o ld .
A  s z í j t á r c s a - g y á r t á s  n e h é z s é g e i .  Ö n té s i  e l já r á s ,  
ö s s z e té te l  é s  a  h a s z n á l t  b e t é t a n y a g o k  le í r á s a .
Czikek J .  : Az öntéstechnika alapjainak alkalma­
zása az acélöntészetben.
M e ta l lu r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik ,  1953 . d e c e m b e r .  
(3 . é v f . )  12 . s z á m ,  5 2 9 — 5 3 3 . o ld .
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4. Öntvénytisztítás és egészségvédelem
A F S  bizottság : Az öntödei üzem biztonsága.
A m e r ic a n  F o u n d r y m a n ,  195 3 . o k t .  5 4 — 60. o ld .
A z  e g é s z s é g re  b á r m i ly  m é r t é k b e n  k á r o s  v a l a m e n n y i  
s z e r v e t l e n  a n y a g  i s m e r te t é s e ,  a  v é d e k e z é s  m ó d já n a k  
é s  a  m e g e n g e d h e tő  m in im u m o k  m e g a d á s á v a l .
B . K leim chm id t : Mit tudjon a felhasználó a 
esiszolókorongról 1
G ie s s e r e i ,  1953 . o k t .  29 . (40 . ó v f .)  2 2 . s z á m , 5 8 5 —- 
5 8 9 . o ld .
S z e m p o n to k  a  l e g a lk a lm a s a b b  c s is z o ló k o ro n g  k i ­
v á l a s z t á s á r a  é s  m e g r e n d e lé s é r e .  A  c s is z o ló k o ro n g o k  
h e ly e s  k e z e lé s e  é s  ü z e m e l te té s e .
5. Anyagminőség (anyagvizsgálat, hőkezelés stb.)
Horosev I .  I .  : Szemcsés perlites tempervas elő ­
állításának módjai.
L i ty e jn o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  195 3 . n o v .— d e c .  10. 
s z á m , 18— 2 1 . o ld .
L a b o r a t ó r i u m i  k í s é r l e t e k e t  i s m e r t e t  n o r m a l iz á lá s  
v a g y  e d z é s  é s  m e g e r e s z tó s  a l k a lm a z á s á v a l .  A l- m a l  m ó ­
d o s í t o t t  e g y  a d a g b ó l  v e t t  p r ó b a t e s t e k  h ő k e z e lé s e .  
18  óra a l a t t  98 0 °  C - ra  h e v í t v e  ; o t t  t a r t v a  12  ó r á n  á t  ; 
9 5 0 — 8 8 0 ° C-ra l e h ű tv e  4 ó r a  a l a t t  ; l e v e g ő n  n o r m a l i -  
z á lv a ,  v a g y  88 0 °  C -ró l o l a jb a n  e d z v e  ; m e g e r e s z té s  
7 8 0 — 675° C k ö z ö t t .  A  k í s é r l e t e k  s z e r in t  a  n o r m a l iz á lá s  
v a g y  e d z é s  7 7 0 — 780° C k ö z ö t t i  h ő f o k o n  t ö r t é n j é k ,  
a  m e g e r e s z té s  p e d ig  675° C -o n  4 — 6 ó r á n  á t .
Belov V. M . : A térfogatváltozás jellege Al-Si 
bázisú ötvözetek megdermedésénél.
L i ty e jn o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  195 3 . n o v .— d e c .  10. 
s z á m ,  2 1 — 24 . o ld .
A  t é r f o g a t v á l t o z á s o k a t  e s e t l e g  b e f o ly á s o ló  t é n y e ­
z ő k  : a z  ö n tv é n y  a l a k j a ,  h ő v e z e tő k é p e s s é g e ,  a  fó rn  
u t á n t á p l á l á s a ,  a  g á z t a r t a l o m ,  a  m ó d o s í tá s  k ö r ü lm é n y e i .  
A  k é t  u tó b b i  t é n y e z ő  k ö z ü l  ig e n  lé n y e g e s  h a t á s s a l  c s a k  
a  g á z t a r t a l o m  b í r .  6 é s  1 3 %  k ö z ö t t  v á l t o z t a t v a  a  Si- 
t a r t a l m a t ,  l á t h a t ó  u t ó b b i  e r ő s  h a t á s a .  A z  e r ő s  tú l -  
h e v í t é s  ig e n  k e d v e z ő t le n .
Jukalov I .  I .  : A túlhevítés hőmérsékleteinek és 
időtartamának hatása az öntöttvas mechanikai tulaj ­
donságaira és grafittartalmára.
L i ty e jn o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  195 3 . n o v .— d e c . 10. 
s z á m ,  24— 2 9 . o ld .
N a g y o b b  tú lh e v í t é s i  h ő f o k  e s e té n  —  1350° C  f e l e t t  
—  j a v u l  a z  ö tv ö z e t l e n  ö n t ö t t v a s  s z i lá r d s á g a ,  t ö b b  C 
k ö tő d ik  m e g  a  p e r l i t b e n  ; 1500° C f e l e t t i  h ő f o k  e z e n  
n e m  j a v í t .  K a r b id k é p z ő v e l  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s  e s e té n  
j o b b  a  k i s m é r t é k ű  t ú l h e v í t é s ,  s z i l í c iu m - ta r t a lm ú n á l  
v i s z o n t  n e m  jó  a  tú lh e .v í té s .  K e v é s s é  t ú l h e v í t e t t  ö n t ö t t ­
v a s  h ő f o k o n t a r t á s a  k á r o s  —  e z  a z  e s e t  a  k u p o ló b a n .  
K e v e r é s  é s  t ú lh e v í t é s  s e g í t  e z e n  a  k ö r ü lm é n y e n .
Belusko V. E . : Az acélöntvények összetételének  
új ellenőrzési módszerei.
J o u r n a l  o f  M e ta ls ,  1953 . n o v .  11. s z á m , 1 4 3 0 —  
1432 . o ld .
K is e b b  C - t a r t a l o m  e s e té n  g y o r s  m i n t a v é t e l  é s  
B r in e l l - k e m é n y s ó g v iz s g á la t .  N a g y o b b  C - t a r t a l o m  e s e ­
t é n  m i n t a v é t e l  p y r e x - ü v e g c s ő b e n  é s  C -e le m z é s  in d u k c ió s  
k e m e n c é b e n  (e lé g e té s s e l) .  A  s a l a k  v i z s g á l a t á r a  b e v e z e t ­
t é k  a  v i s z k o z i tá s m é r é s t .  A z ú j  m in t a v é t e l l e l  n a p i  
2 ó r á t  t a k a r í t a n a k  m e g , t e h á t  k ö z e l  1 0 % -o s  t e l j e s í t ­
m é n y - n ö v e lé s t  é r t e k  e l.
W. L indsay, M . Snook : Gyors csiszoló eljárás a 
grafit szövetképéhez.
A m e r ic a n  F o u n d r y m a n ,  195 3 . n o v .  4 8 — 50 . o ld .
K r ó m o x id o s  é s  h íg  p ik r i n s a v a s  k é t f o k o z a t ú  n e d v e s  
c s is z o lá s i  e l já r á s .
E . Sabel : Termelésnövelés kis öntödében.
G ju te r i e t ,  195 3 . n o v .  2C0— 2 0 1 . o ld .
V is z o n y la g  e g y s z e r ű  e s z k ö z ö k k e l  v é g r e h a j t o t t  t e r ­
m e lé s n ö v e lé s  f ő té n y e z ő in e k  i s m e r te t é s e .
P. E . Hancock : Gázfázisú elevátorkemence fekete 
teniperöntvényhcz.
Folyóiratfigyeío
F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  195 3 . d e c .  10 . 7 3 3 — 736 . 
o ld a l .
4 8  ó r á s  t e m p e r á l á s ,  k e t t ő s  k e m e n c e  3 k o c s iv a l ,  
3 8 0  k W ó / t  ö n tv é n y  á r a m f o g y a s z t á s s a l .
Nitrált öntöttvas.
F o n d e r ie ,  1953 . o k tó b e r .  93 . s z á m ,  3 6 5 5 — 3 6 5 6 . o ld .
Ö n t ö t t v a s  n i t r á l á s i  le h e tő s é g e i .  A z  e h h e z  s z ü k s é g e s  
ö s s z e té te l .  N i t r á l á s  e l ő t t i  h ő k e z e lé s  é s  n i t r á l á s i  e l j á r á s  
le í r á s a .
Oirard R . : Nyomásos öntés ( b e f e je z ő  ró sz ) .
L a  M é ta l lu r g ie  e t  l a  C o n s t r u c t io n  M é c a n iq u e .  
1953 . X .  85 . é v f .  10  s z á m ,  7 8 7 — 7 8 9 . o ld .
Ö n tv é n y e k  a l a k j a .  N y o m á s o s  ö n t é s  g é p i  f e l s z e r e ­
lé s e . H id e g  é s  m e le g  f a l a z a t ú  ö n tő g é p e k .
Poetter H . : Acélműi kokillák — azok igénybe­
vétele az acélműben és kokillaöntöde befolyása a tar­
tósságra.
M e ta l lu r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik ,  1953 . (3 ) n o v e m ­
b e r .  11 . s z á m , 4 5 3 — 4 5 8 . o ld .
.4. W ittmoser : Gömbgrafitos öntöttvas lehűlési 
görbéje.
A r c h iv  f ü r  d a s  E i s e n h ü t t e n w e s e n .  195 3 . s z e p t .— o k t .  
24 . é v f .  4 3 1 — 4 3 4 . o ld .
A  k ö z ö n s é g e s  é s  a  g ö m b g r a f i to s  s z ü r k e v a s  le h ű lé s i  
g ö r b é i  e g y m á s tó l  k ü lö n b ö z n e k .  —  A z  e l t é r é s  a  g ö m b ­
g r a f i t  k é p z ő d é s é v e l  f ü g g  ö s sz e  é s  f e l t e h e t ő ,  h o g y  d e r m e ­
d é s k o r  n e m c s a k  e x o t e r m ik u s ,  h a n e m  e n d o t e r m ik u s  
f o ly a m a to k  is  l e j á t s z ó d n a k .  —  í g y  f e l t é t e l e z h e tő ,  h o g y  
a  g ö m b g r a f i t  a  t ú l h e v í t e t t  e l e g y k r i s t á ly o k b ó l  k é p z ő d ik ,  
a m in e k  f e l t é t e l e  a  k a r b o n  d i f f ú z ió ja  a z  a u s z t e n i t b e n .
J .  B . Gaine : Hasadások és melegrepedések acél­
öntvényekben.
F o u n d r y ,  195 3 . jú n iu s .  81 . k ö t e t ,  120— 2 9 7 . o ld a l .
T á r g y a l j a  k ü lö n b ö z ő  h ő f o k o k n á l  é s  a n y a g ö s s z e t é t e ­
l e k n é l  a  d e r m e d é s n é l  f e l lé p ő  je l e n s é g e k e t  é s  a  f e s z ü l t s é g ­
k o n c e n t r á c ió t  .
W . B . Sobers : Lyukacsosság és fordított dúsulás 
fehér öntöttvasban.
F o u n d r y ,  195 3 . jú n iu s .  81 . k ö t e t ,  128— 288 . o ld .
A  n y e r s  t e m p e r ö n tv é n y e k  d e r m e d é s e k o r  f e l lé p ő  
s z ív ó d á s o k  é s  k iv á lá s o k  k e le tk e z é s é n e k  i s m e r t e t é s e .  —  
A  f e h é r  é s  s z ü r k e  ö n t ö t t v a s  d e r m e d é s i  h ő k ö z e  a  C - t a r ­
t a l o m  n ö v e k e d é s é v e l  c s ö k k e n .  —  A  f o r d í t o t t  d ú s u l á s t  
a  f e h é r  v a s b a n  a  C , P  é s  S o k o z z á k  é s  a z t  a  k a r b id k é p z ö -  
e le m e k  e lő s e g í t ik .
M unkabizottság : Irányvonalak a nagy igénybe­
vételű acélöntvények gyártásához.
G ie s s e r e i ,  195 3 . d e c .  24 . (4 0 . é v f .)  26 . s z á m ,  6 8 4 —- 
6 8 5 . o ld .
H á r o m  i r á n y e lv e t  a d  a  s z e r z ő  a z  a c é lö n tv é n y e k  
r e n d e lé s é h e z  : 1. o ly a n  a c é lö n tő d é b e n  s z a b a d  r e n d e ln i ,  
a m e ly  k é p e s  a  m in ő s é g i  k ív á n s á g o k a t  k ie l é g í t e n i  ; 
2. a z  ö n tv é n y  a l a k j a ,  k o n s t r u k c i ó j a  a l k a lm a s  le g y e n  
a c é l ö n tv é n y g y á r t á s r a  ; 3. a  h e ly e s  g y á r t á s i  t e c h n o ló g i a  
b i z t o s í t j a  a z  é p  ö n t v é n y t .
J . W illems, R . Opitz, M . Paschke, C. W . P fa n n en ­
schmidt : Az oxigén- és nitrogéntartalom a hematit 
nyersvasban és kész öntvényben különböző kemencék­
ben való átolvasztás utón.
G ie s s e re i ,  195 3 . o k t .  1. (4 0 . é v f .)  20 . s z á m ,  5 1 0 —  
5 16 . o ld . ►.
F in o m s z e m c s é s  n y e r s v a s  g á z t a r t a l m á t  v iz s g á l t á k  
s z é n p o r tü z e lé s ű  d o b k e m e n c é b e n ,  k u p o ló b a n  é s  m e le g ­
le v e g ő s  k u p o ló b a n  v a ló  á t o lv a s z t á s  u t á n .  A z  A1 v a g y  
F e S i-o s  d e z o x id á lá s  h a t á s a  a  g á z t a r t a l o m r a .
G. W . P jannenschm idt : Kísérletek hematit nyers­
vassal szürke- és temperöntödében.
G ie s s e re i ,  1953 . o k t .  1. (40 . é v f .)  20 . s z á m ,  5 0 5 —  
5 1 0 . o ld .
A  g á z f e lv é te l  l e h e tő s é g e  n a g y o l v a s z tó b a n  é s  k u p o ló -  
k e m e n c é b e n .  N é g y  ö n t ö t t v a s f a j t a  g á z t a r t a l m á n a k  é s  
ö s s z e té te lé n e k  m e g h a tá r o z á s a  á t ö m le s z té s  e l ő t t  é s  u t á n .  
A  k ís é r l e te k b ő l  m e g á l l a p í t h a tó ,  h o g y  a z  o lv a s z t á s  m ó d ja ,
Ö N T Ö D E
F e le lő s  sz e rk e sz tő  : V a jk  P é te r .  —  F e le lő s  k ia d ó  : A  N e h é z ip a ri K ö n y v -  és F o ly ó ira tk ia d ó  V á lla la t  v e z é r ig a z g a tó ja  
M e g je le n ik  : 2430 p ld -b a n . —  S z e rk e sz tő sé g  : V I. R u d a s  L ász ló -u . 45 . —  T e le fo n  : 129-699 .
23345 /L D 0 2  - R é v a i-n y o m d a  B u d a p e s t  V , V a d á s z -u tc a  16 . (F e le lő s  v e z e tő  : N y á ry  D ezső)
M ost je le n t  m eg  I
E M Ö D  G Y U L A  — S O L T I  M Á R T O N :
Magnéziumöntészet
A  k ö n y v  i s m e r te t i  a  s z ín m a g n é z iu m  e l ő á l l í t á s á t  é s  tu la jd o n s á g a i t ,  a  m a g n é z iu m  
ö tv ö z é s é t,  a  s z e n n y e z ő  a n y a g o k a t ,  é s  a z  ö tv ö z é s i  h ib á k a t .  L e í r j a  a  m a g n é z iu m ö n tö d e  
n y e r s a n y a g a i t ,  a z  o lv a s z tó b e r e n d e z é s e k e t ,  i s m e r te t i  a  f e d ő -  é s  f in o m ító s ó k  ö ssz e ­
t é t e l é t  é s  s z e r e p é t ,  v a l a m in t  a  s a la k -  é s  h u l la d é k  v is s z a n y e r é s é t .  A  m a g n é z iu m  
ö tv ö z e te in e k  ö n té s e  s o r á n  t á r g y a l j a  a  h o m o k ö n té s t ,  k o k i l l a ö n té s t  é s  n y o m á s o s  ö n té s t ,  
v a l a m in t  a z  ö n tv é n y e k  k ik é s z í té s é t  é s  a z  ö n té s i  h ib á k a t .  A  s z e rz ő k  m a g n é z iu m ­
m e ta l lo g r á f iá t  is  a d n a k .
440 o ld a l ,  80 tá b la .  A r a  f ű z v e  49,—  F t.
S Z O K O L O V —  0  A B E R Z E T T E L :
Vosolvasztás a kupolában
A  m ű  r é s z le te s e n  i s m e r te t i  a z  o lv a s z tá s i  f o ly a m a t  lé n y e g é t ,  a z  a d a g  v e z e té s é n e k  
g y a k o r la t i  s z o k á s a i t  é s  a z  e le g y s z á m í tá s t .  M e g a d ja  a  n y e r s a n y a g o k  a d a t a in a k  r e n d ­
s z e r b e f o g la lá s á t ,  a  n y e r s v a s a k  ö s s z e té te lé t ,  i s m e r te t i  a z o k a t  a z  a n y a g o k a t ,  a m e ly e k  
le h e tő v é  te s z ik  a n n a k  é r té k e lé s é t ,  h o g y  a  fo ly é k o n y  v a s  m in ő s é g e  a z  ö n tv é n y -  
s e l e j t r e  m i ly e n  b e f o ly á s t  g y a k o ro l .  A  k ö n y v  rö v id  i s m e r te t é s t  t a r t a lm á z  k o r s z e r ű  
k u p o ló k  b e r e n d e z é s é r ő l ,  a  k u p o ló  n a g y ja v í t á s á r ó l ,  a z  a lk a lm a z o t t  tű z á l ló  a n y a g o k ­
r ó l ,  v a l a m in t  a  k ú p o ló t  k is z o lg á ló  v e n t i lá to r o k r ó l .
200 o ldal.- A r a  f ű z v e  16,50 F t.
☆
B E S Z E R E Z H E T Ő K :
a  n e h é z i p a r i  k ö n y v e s b o l t b a n
( V I I ,  L E N I N - K Ö R Ű T  7)
m in d e n  á l la m i  k ö n y v e s b o l tb a n  és  a z  ü z e m i  k ö n y v p r o p a g a n d i s t á k n á l .
NEHÉZIPARI KÖNYV- ÉS FOLYÓIRATKIADÓ VÁLLALAT
B U D A P E S T  V,  N A G Y  S Á N D O R - U T C A  6
Ára : 4 . —  Fi
M ost je le n t m eg!
B A H T I N O V — S T E R N O V :
I és U gerendák üvegezése
A z  ú j  s z á m í tá s i  e l j á r á s o k a t  t á r g y a l j a  a  k ö n y v . A  je le n le g i  n a g y te l j s e í tm é n y ű  h e n g e r ­
s o ro k o n  v é g z e t t  k í s é r l e te k  m e g e r ő s í te t té k  a z  e l j á r á s o k  h e ly e s s é g é t .  A  m ű  r e n d e l ­
t e té s e ,  h o g y  h e n g e r m ű i  m é r n ö k ö k  é s  ü r e g e z ö k  s e g í ts é g é r e  le g y e n , u g y a n a k k o r  ig e n  
h a s z n o s  a  k o h á s z a t i  tu d o m á n y o k k a l  fo g la lk o z ó  f ő is k o la i  h a l lg a tó k  r é s z é r e  is.
191 oldal. Ára fűzve 18,— Ft.
L E V I N  — L I B E R  M  A N  N  —  K O T  0  K  — G I  L I )  I N  E  R  :
Műszaki normakészítés, munkaszervezés és tervezés 
a vaskohászatban
R é s z le te s e n  t á r g y a l j a  a  k o h á s z a t i  te le p e k  fő ü z e m e in e k  (n a g y o lv a sz tó , M a r t in - a c é lm ű ,  
h e n g e r m ű )  é s  a z  ü z e m f e n n ta r tó  ü z e m e k n e k  m ű s z a k i  n o r m a k é s z í té s é t ,  v a la m in t  a  
m u n k a  é s  m u n k a b é r  m e g te r v e z é s é n e k  é s  m e g s z e rv e z é s é n e k  m ó d s z e re i t .
436 o ld a l.  Á r a  k ö tv e  45,—  F t.
J  E G O  R E N K O  V :
Öntödei formázok kézikönyve
A  k ö n y v  b e m u ta t j a  a  s z ín e s f é m e k  é s  ö tv ö z e te k  f o n to s a b b  s a já to s s á g a i t .  F o g la lk o z ik  
a z  ö n té s z e t i  f é m e k k e l  é s  ö tv ö z e te k k e l ,  v a s -  é s  s z ín e s fé m ö tv ö z e te k b ő l  g y á r to t t  ö n tv é ­
n y e k k e l ,  ö n tő m in tá k k a l ,  a z  ö n tö d e i  fo rm á z ó s z e r s z á m o k k a l  é s  ta r to z é k a ik k a l ,  az  
ö n té s  te c h n o ló g iá já v a l ,  ö n té s z e t i  ö tv ö z e te k  o lv a s z tá s á v a l  é s  a z  ö n tv é n y e k  k ik é s z í ­
té s é v e l.
171 o ld a l.  A r a  f ű z v e  8,—  F t.
B E S Z E R E Z H E T Ő K :
A N E H É Z I P A R I  K Ö N Y V E S B O L T B A N
(VII . ,  L E N  I N - K Ö R Ű T  7)
m in d e n  á l la m i  k ö n y v e s b o l tb a n  é s  a z  ü z e m i  k ö n y v p r o p a g a n d i s t á k n á l .
N E H É Z I P A R I  KÖN Y V -  É S F 0 L Y Ö I R A T К IA D Ö VÁLLALAT
B U D A P E S T  V, N A G Y  S Á N D O R - U T C A  6.
K O H Á S Z A T I  L A P OK
V. évfolyam 4. szám 1954. április
Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  
Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A
Adatok az acélöntvények tűlyukacsosságáról*
B Ö R Z S Ö N Y I  K Á R O L Y
К.  Б е р ж е н н :
Д А Н Н И Е  П О  П О Р Ы С Т О С Т И  С Т А Л Ь Н О Г О  Л И Т Ь Я .
D ip l .  I n g .  K a r i  B ö r z s ö n y i :
B E I T R Ä G E  Z U R  O B E R F L Ä C H E N P O R O S I T Ä T  
D E S  S T A H L G U S S E S .
Az acélöntvények gyártása közben fellépő 
minőségi hibák és selejtokok között igen jelentős 
szerepet tölt be az acélöntők előtt általánosan 
ismert tűlyukacsosság, vagy felületi porozitás. 
Azt hiszem nem tévedek, ha a tűlyukacsosság 
miatt kiselejtezett acélöntvények százalékará­
nyát az összes selejt 20—30%-ára becsülöm, de 
igen gyakran ez a hiba ennél jóval nagyobb 
arányban is fellép.
Az acélöntvények tűlyukacsosságával, mint 
igen veszélyes selejtokkal a hazai és külföldi 
szakirodalom többízben foglalkozott. Legutóbb 
1952-ben egyesületünkben is hangzott el értékes 
előadás S z y  Géza kartársunk részéről. Ezen elő­
adást követő vita keretében elhangzott komoly 
hozzászólásokról sajnos csak igen kevés feljegy­
zés maradt meg az Öntöde szaklapban. Gyakor­
lati téren azóta — azt hiszem megállapíthatjuk — 
nem sok történt ezen hiba felderítése, illetve ki­
küszöbölése terén.
Jelen előadásomnak az volna a célja, hogy az 
idevágó szakirodalom s az eddigi tapasztalatok 
rövid összefoglalásával ismételten felhívjam szak- 
társaim figyelmét a veszedelmes selejtokra, ki­
hangsúlyozva annak éppen az acélöntvények 
nagy önköltségi ára miatti gazdasági jelentőségét, 
hogy közös erővel próbáljuk megtalálni azt a 
legjárhatóbb utat, mely ezen súlyponti selejt- 
kérdés tisztázásához s ezen keresztül a selejtcsök- 
kentéshez fog vezetni.
Tűlyukacsosságon, mint ismeretes, az öntvé­
nyek felületén jelentkező apró, néhány mm mély­
ségű szitaszerűen elosztott lyukacsosat (póruso­
kat) értjük. Rendszerint már a nyers öntvényen 
észlelhetők, néha azonban csak a hőkezelés, 
illetve a revétlenítés, vagy a külső öntési kéreg
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lefaragása, lemunkálása után tűnnek elő ezek a 
pórusok. Belső felületük oxidos, ami arra enged 
következtetni, hogy öntés közben a formázó­
anyagban keletkezett gázok behatolásából szár­
mazó lyukacsosságról van szó. Ilyen szemszögből 
vizsgálva keletkezésének lehetőségét, nyilvánvaló, 
hogy a homokformának a folyékony acéllal érint­
kező felületén hirtelen felmelegedett rétegéből 
keletkezett gázok bizonyos nyomást érnek el, s ha 
ez a nyomás nagyobb, mint a folyékony acél 
statikus nyomása, úgy a kéregképződés előtt meg­
van a mód arra, hogy a keletkezett gázok beha­
tolva a folyékony fémbe, annak megmerevedése­
kor lyukacsok alakjában maradjanak vissza.
A tűlyukacsosság keletkezésére nézve külö­
nösen az acélt gyártó szakkörökben az előbb 
vázolt magyarázat ma is legáltalánosabban el­
fogadott. E szerint a tűlyukacsosság keletkezése 
tisztán formázástechnikai okokra vezethető vissza 
és semmi köze nincs az acélban elnyelt gázokhoz, 
mert ezeknek az acél megszilárdulásakor történő 
felszabadulásából keletkezett lyukacsok fémes 
felületűek s az öntvény belsejében, annak egész 
keresztmetszetében is fellépnek.
Félreértés elkerülése végett tekintsünk most 
el attól a lyukacsosságtól, mely kétségtelenül a 
formázóanyagból keletkezett gázok helyi jellegű 
koncentrált, durvább behatolásának az eredménye. 
Ennek a lyukacsosságnak eredete s így elhárítási 
módja is jól ismert. így pl. az éles, kellően le nem 
gömbölyített homoksarkok hirtelen felhevítése­
kor képződött gázok nagy nyomással hatolnak 
be a fémbe s párosulva az ilyen öntvénysarkoknál 
anyaghalmozódás következtében rendszerint fel­
lépő szívódással, az öntvény belsejében képeznek 
a külső atmoszférával összefüggő lunkerszerű 
gázlyukacsosságot.
Ilyenek a forma felületén helytelen homok­
előkészítésből származó mész, esetleg agyag­
csomókból, valamint nem jól szárított formából, 
magból keletkezett lyukacsoságok.
A szóbanlévő tűlyukacsosságra jellemző to­
vábbá, hogy általában vékonyabb, kisebbsúlyú 
öntvényeknél fordul elő. Időnként járványszerüen 
lép fel, majd hosszabb időre is eltűnik anélkül,
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hogy pontosan meg tudnánk magyarázni keletke­
zésének és elmúlásának okát.
Az idevonatkozó hazai szakirodalomból első­
sorban Szekeres J á n o s n a k  az Öntöde 1950. első 
számában megjelent ,,A felöntések méretezése 
gáznyomás szempontjából“ című tanulmányát 
szeretném megemlíteni. Szerző ebben a tanulmá­
nyában részletesen foglalkozik a forma belső felü­
letén öntés közben keletkező gáznyomás hatásá­
val a felületi lyukacsosságra. Bár cikkében főleg 
vasöntvények felületi lyukacsosságáról van szó, 
fejtegetései és megállapításai — mint általános 
jellegű fizikai törvények — acélöntvényekre 
ugyanúgy alkalmazhatók. Ezen lyukacsosság ki­
küszöbölésére szerző javasolja a felöntések meg­
felelő méretezését olymódon, hogy a ferrosztati- 
kus nyomás az öntvény minden egyes pontján 
nagyobb legyen, mint a gáznyomás. Természete­
sen a felöntések túlzott méretezése, különösen 
kisebbsúlyú öntvényeknél, nem volna gazdaságos 
a rossz kihozatal miatt. Itt szóbaj öhetnek acél­
öntvényeknél esetleg a jobb kihozatalt biztosító 
nagynyomású zárt felöntések. A védekezés másik 
módja a keletkezett gáznyomás csökkentése. 
Tehát olyan formázóanyagot kell alkalmazni, 
melyből egyrészt öntés közben minél kevesebb 
gáz képződik, másrészt melynek minél nagyobb 
a gázáteresztőképessége. Ezt a célt elsősorban 
szintetikus homokkal lehetne elérni. Szerző egyéb­
ként kísérleti úton méri és összehasonlítja a külön­
böző formázóanyagokból a folyékony fém hatá­
sára keletkezett gázok nyomását s annak időbeli 
lefolyását diagrammban szemlélteti. A lyukacsos­
ság megelőzésének további módja, — amint azt 
szerző kifejti — hogy a kérgesedés időpontja 
a maximális nyomás kifejlődése előtt következzék 
be. Legkedvezőtlenebb az az eset, ha a kérgese- 
dési idő egybeesik a maximális gáznyomás be­
következtével. A kérgesedési idő függvénye az 
öntvény falvastagságának, az öntési hőfoknak, a 
forma hűtőhatásának. Ezért tapasztalható a 
gyakorlatban is, hogy a tűlyukacsosság bizonyos 
falvastagságú öntvényeknél (kb. 10 — 25 mm) 
jelentkezik a leggyakrabban. Természetesen a 
kritikus falvastagság mérete függ az előbb emlí­
tett többi tényezőktől is, tehát az öntési hőfoktól 
és a forma felület hővezető képességétől. Üzemi 
tapasztalat szerint a szárított forma ugyanolyan 
körülmények mellett — ugyanaz az öntvény egy 
adagból öntve — egyáltalán nem megbízható 
védekezés a tűlyukacsossággal szemben. Sőt nyers­
formával adott esetben jobb eredményeket tud­
tunk elérni, ami azzal magyarázható, hogy a 
nyersforma jobb hővezető felülete következtében 
a kérgesedés időpontja a maximális gáznyomás 
előtt következett be. Vastagfalú, nagyobbsúlyú 
öntvényeknél a kérgesedés rendszerint gáznyomás 
lecsökkenése után kezdődik. S így az esetleg be­
hatolt gázok a folyékony fémben felszállhatnak 
a felöntésbe. Még valószínűbb, hogy az ilyen 
nagyobbsúlyú öntvényeknél — különösen acél­
öntvények esetén — megfelelő nagyobb felönté­
sek mellett — a ferrosztatikus nyomás is jóval 
nagyobb a maximális gáznyomásnál s így a gázok 
nem is tudnak behatolni az acélba.
Természetes, hogy a fellépő maximális gáz­
nyomás csökkentésének igen fontos feltétele a 
helyes formázástechnikával járó kellő levegőzés 
mind a forma megfelelő részein, mind a magoknál. 
Látjuk tehát az eddigiekből, hogy a tűlyukacsos­
ság fellépése a változó tulajdonságú formázó­
anyagon, helyes formázástechnikán kívül az önt­
vény alakjától, méreteitől, valamint az öntési 
hőfoktól függ főképpen, ha keletkezését csak a 
formázórészlegben keressük. Éppen elég sok 
tényező, melyeknek változását a formázóüzemnek 
nincs módjában mindig úgy összehangolni, hogy 
a tűlyukacsosságot biztosan elhárítsa. Azonban 
az is gyakorlati tapasztalat, hogy a porozitásra 
leghajlamosabb, legkritikusabb falvastagságú 
öntvényeket is hónapokon át kifogástalanul lehet 
tűlyukacsosság nélkül gyártani. Sőt az úgyneve­
zett ,,porozitás járvány“ idején is előfordul, 
hogy egyes adagokból öntött öntvényeknél egy­
általán nem, vagy csak tűrhető mértékben mutat­
kozott tűlyukacsosság.
Ezek a jelenségek arra engednek következ­
tetni, hogy a felületi tűlyukacsosság keletkezésé­
hez a folyékony acélnak is van valami köze, az 
öntési hőfokon túlmenőleg. Emellett szól az a 
gyakorlati tapasztalat is, hogy pl. a 12—14%-os 
Mn-acél (Hadfield acél) öntvényeknél a szóban- 
forgó tűlyukacsosságot nem igen lehet tapasz­
talni, függetlenül a falvastagságtól, darabsúlytól, 
felöntés méreteitől, formázó anyagtól, a forma 
nyers vagy szárított állapotától és az öntési hő­
foktól.
Ugyancsak az Öntöde 1950. első számában 
megjelent szerény cikkemben lényegében felvetet­
tem annak a lehetőségét, hogy a formázóanyagból 
öntés közben a folyékony acélba behatoló gázok­
nak nem kell szükségképpen porozitást okozniok, 
amennyiben az acél gáztelítettségi foka nem volt 
kimerítve, vagyis elég gázszegény volt ahhoz, 
hogy a formából behatolt gázokat elnyelje.
Erre a meggondolásra az a tapasztalat veze­
tett, hogy egy nedves homokformába öntött, 
csapolás előtt kivett acélpróba csak jóval nagyobb- 
fokú gáztalanítás (megnyugtatás) esetén mere­
vedett meg duzzadás és porozitás nélkül, mint 
a szokásos kokillába öntött acélpróba. A próba- 
kokillába és nedves homokpróbába öntött acél­
nak gáztalanítási fokától függő különböző visel­
kedését egyszerűen azzal magyaráztam meg, hogy 
a nedves homokformából felszabadult gázo­
kat csak a kellőképpen megnyugtatott acél volt 
képes elnyelni, és így porozitás nélkül merevedett 
meg, míg a nem eléggé gáztalanított acélpróba a 
homokformában felduzzadt és porozitást oko­
zott. Ugyanez a próba kokillába öntve tökéletesen 
visszahúzódott a legkisebb porozitás nélkül, mert 
hiszen nem volt kitéve a kokilla-formából felsza­
badult gázok támadásának. A felületi porozitás 
jelenségének ma sem tudok ennél egyszerűbb — 
bár elismerem, hogy ennél kényelmesebb — 
magyarázatot. Tudom, hogy sok szaktársam 
nem osztja ezen nézetemet, inkább hajlandó a 
vázolt jelenségeket a kokillába öntött acélpróba 
túlhűtöttségével magyarázni, ami a homokpróbá­
nál jóval kevésbbé áll fenn, s így az acélban lévő
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gázok felszabadulhatnak. Ez esetben nyitva áll 
a kérdés előttem, hogy miért a homokba öntött 
próba felületén szabadulnak fel inkább a gázok, 
holott a belsejében lassúbb a lehűlés, tehát ki­
sebb a túlhűtöttség ? Lehetséges, más magyará­
zat szerint, hogy a nyers homokpróba felületé­
nek van valamilyen kiváltó hatása, az acélban 
oldott túltelített gázokra.
Az elméleti magyarázattól függetlenül egy 
dolog bizonyosnak látszik előttem s ez az, hogy a 
nedves homokformába öntött acélpróba élesebb 
fokmérője az acél gáztalanítottságának, mint a 
kokillába öntött próba, s ezért alkalmasnak 
mutatkozik a csapolás előtti acélfürdő porozitásra 
való hajlamának elbírálására.
Az említett homokpróbát egy évekkel eze­
lőtt üzemünkben járt külföldi szakember aján­
lotta, aki egyébként a tűlyukacsosságot kizárólag 
az acél kikészítésénél keresendő és kiküszöbölendő 
hibának minősítette. Elektróacél üzemünk akkor 
kötelezően be is vezette, mint ellenőrzőpróbát. 
Sajnos egy bizonyos idő múlva elhagyták, egy­
részt mert nem tudtuk biztosítani a formázó­
anyag állandó összetételét, főleg nedvességtartal­
mát, másrészt az olvasztárok hamarosan rájöt­
tek a módjára, hogyan lehet gyakorlati fogásokkal 
nem duzzadó, porozitásmentes homokpróbákat 
produkálni, viszont az öntvények porozitása 
maradt a régi.
Ezen próbák alkalmazása után valamivel 
később került kezembe az „American Foundry- 
man“ 1949. januári számában megjelent egyik 
cikknek a fordítása, amely az acélöntvények 
minőségi ellenőrzésénél használatos próbaeljárá­
sokat tárgyalja összefoglaló áttekintés keretében. 
A cikk szerzője az acél porozitására való hajla­
mának ellenőrzésére ugyancsak a fent leírt homok- 
próbákat ajánlja azzal az elbírálással, hogy az 
adag porozitásmentes acélöntvények gyártására 
csak akkor tekinthető egészségesnek, ,,megnyug­
tató ttnak“, ha a fürdőből vett próba nedves 
(nyers) homokformába öntve, normálisan homorú 
felülettel zsugorodik.
Ha a próba a homokformában emelkedik, 
úgy porozitásra való hajlamot jelez, s az adagot 
tovább kell átdolgozni. Ebből kétségtelennek 
látszik, hogy az acélöntvények felületi porozitá­
sára a folyékony acél gáztalanítási fokának 
lényeges befolyása van.
Még egy gyakorlati tapasztalattal tudnám 
alátámasztani ezt az álláspontot. Üzemünkben 
több évvel ezelőtt a szokottnál is nagyobbmérvű 
tülyukacsosság lépett fel, szinte járványszerűen, 
különösen bizonyos szériában gyártott öntvények­
nél (gondola-csapágycsésze). Az ebből származó 
selejt már katasztrofális méreteket öltött s a 
70—80%-ot is elérte, s nagyrészt a külső kéreg 
lemunkálása után jött felszínre, ami még fokozta 
a gazdasági veszteséget. A formázástechnika, 
homokkeverés, nedves, szárazforma, minden el­
képzelhető változtatásával sem tudtuk kisebb 
hullámzástól eltekintve lényegesen csökkenteni 
a porozitás selejtet. Végül is az olvasztómű leg­
jobb kohászai segítettek a bajon, a porozitás meg­
szüntetését célzó újítási javaslatuk bevezetésével.
Az újítás lényege a frissítési periódus intenzivi- 
tásának fokozása volt, vékony acéllemezeknek a 
fürdőbe adagolásával. Az újítási év alatt a poro­
zitás — ha nem is szűnt meg teljesen — de szinte 
ugrásszerűen lecsökkent az ebből származó selejt. 
S az újítók jelentős megtakarítást értek el a selejt 
csökkentésével. Sajnos később az újítás ilyen 
formában elmaradt, mert az adagidő szükségszerű 
meghosszabbodásával csökkent az olvasztó ke­
mencék fajlagos t/óra teljesítménye s ez megnehe­
zítette az olvasztómű folyékony acél tervtelje­
sítését.
Azóta a tülyukacsosság időnként újra meg 
újra felüti a fejét bizonyos, erre leginkább hajla­
mos öntvényeknél, de kétségtelenül már nem 
olyan súlyos mértékben.
S z y  Géza már említett előadásában a tűlyuka- 
csosság okát részben a folyékony acél gáztartal­
mára, részben formázástechnikai hibaforrásokra, 
a formázóanyagból öntés közben keletkező gázokra 
vezeti vissza. Védekezés módjaként elsősorban az 
acél gondos kikészítését, főleg gáztalanítását írja 
elő, amit száraz, nem rozsdás betét és hozag- 
anyagok felhasználásával és a fürdő mélyreható 
főzésével lehet leginkább biztosítani. Másrészt 
szerinte a formázás vonalán is a legnagyobb szak- 
szerűség betartásával arra kell törekedni, hogy az 
öntéskor keletkezett gáznyomás minél kisebb 
legyen s ellensúlyozásként szintén a ferrosztatikus 
nyomás növelését ajánlja a felöntések megfelelő 
méretezésével. Tapasztalata szerint bizonyos típusú 
— a darabsúlyhoz képest nagy felületű — öntvé­
nyek különösen érzékenyek a tülyukacsossággal 
szemben, míg a tömörebb öntvényeknél ez rit­
kábban fordul elő. Végeredményben ő is megálla­
pította, hogy egy adott esetben nem lehetett vég­
érvényesen tisztázni a hiba eredeti okát, mert a 
tülyukacsosság kb. egy hónapos fennállása után 
ismét a normális méretekre esett vissza, anélkül, 
hogy az ezen idő alatt végrehajtott szakszerű 
intézkedéseknek, kísérleteknek megnyugtató ered­
ménye lett volna.
Megelőzés érdekében, ami a sokféle hibafor­
rás és azok nehéz felismerése miatt nem könnyű 
feladat, szerző szerint is csak egyet lehet tenni, 
hogy mindazon technológiai utasítások szigorú 
betartását meg kell követelni úgy az olvasztás, 
mint a formázás vonalán, melyektől a tűlyuka- 
csosság megszűnését remélhetjük.
K ő rö s  B é la  hozzászólásában megjegyezte, 
hogy az ő gyakorlati tapasztalata szerint Martin 
kemencékből gyártott acélöntvényeknél a tűlyu- 
kacsosság majdnem ismeretlen volt, amit ő a kellő 
öntési hőfok elérése céljából szükségszerűleg inten­
zívebb főzési periódusnak tulajdonít.
Ugyancsak S z y  Gézának egy másik igen érté­
kes előadását kell megemlítenem, melyet a Mér­
nöki Továbbképző Intézetben tartott a „Kisgáz- 
tartalmú folyékony acél problémáiról.‘‘ Ebben a 
tanulmányában előadó a gázszegény folyékony 
acél gyártásának metallurgiai feltételeit tárgyalja, 
megvizsgálva és összehasonlítva a műszaki adott­
ságokat, lehetőségeket a különböző olvasztó 
kemencetípusoknál, így Martinkemencéknél, bázi-
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kus és savas ívfényes, valamint indukciós kemen­
céknél.
Előadó ezen tanulmányában lényegében az 
acél gáztalanítása, nevezetesen hidrogéntartalmá­
nak csökkentése céljából a szakirodalomból és a 
gyakorlatból általánosan ismert metallurgiai el­
járásokat ismerteti, s megállapításai úgy elméleti, 
mint gyakorlati szempontból alig vitathatók.
Az acélfürdő hidrogéntartalmának csökken­
tése céljából, mint alapvető feltételt jelöli meg ő 
is a főzési periódus fokozását s óva int a redukáló 
periódus felesleges elhúzásától, ami könnyen a 
fürdőnek hidrogéngázban való dúsulását ered­
ményezheti.
Előadásának a tűlyukacsosság szempontjá­
ból legtanulságosabb az a része, midőn a gázhó­
lyagok keletkezésének mechanizmusát írja le, 
ami szerinte korántsem egyszerűen az acélban 
oldott gázok és a folyékony acéloszlop nyomásá­
nak a függvénye. Ezzel kapcsolatban leírja kül­
földi szerzők igen érdekes kísérletét, akik kellően 
dezoxidált acélt hidrogéngázzal való telítés után 
különleges tiszta formába öntöttek, s a hidrogén­
nel feldúsított acél mégis hólyagmentesen mere­
vedett meg. Mindaddig nem tapasztaltak tűlyuka- 
csosságot, amíg a fém és a forma fémoxidoktól 
mentes volt. Fémoxidok jelenlétében a hidrogén­
nel telített acél megmerevedés után tele volt 
különböző gázhólyagokkal. Ebből a kísérletből 
azt a következtetést vonja le, hogy a hidrogén 
kiválását egy reakció, jelen esetben a fémoxidok 
által képezett СО-buborékok keletkezése tette 
lehetővé, melyekbe a hidrogén diffundált.
Ezen kísérletnél tapasztalt jelenség alapján 
igyekszik megmagyarázni az öntvények tűlyuka- 
csosságát is olymódon, hogy a formával érintkező 
öntvényfelület megszilárdulásakor felszabadult 
hidrogéngázok a forma falára merőlegesen hatol­
nak be a folyékony acélba. A keletkezett apró 
gázhólyagok alakja és mérete a megszilárdulás 
és diffundálás sebességének viszonyától függ.
Végeredményben szerző ezen tanulmányában 
a tűlyukacsosság legfőbb forrását az acél nem 
kielégítő gáztalanításában jelöli meg.
Az eddig előadottakból kitűnik, hogy a 
tűlyukacsosság eredetére nézve a szakvélemények 
nem mindenben egyeznek meg és még igen sok 
ismeretlen tényezőt kell felderíteni.
Attól a felfogástól kezdve, mely szerint a 
tűlyukacsosságért kizárólag a formázórészleg fele­
lős, egészen az ellenkező végletig, mely szerint a 
hibát csak az acél kikészítésében, főleg nagy gáz­
tartalmában kell keresni, vannak középúton ha­
ladó vélemények, melyek több-kevesebb %  meg­
oszlással mindkét üzemrészleget felelőssé teszik 
ezért a hibáért s a megelőzés céljából a technoló­
giai fegyelem legszigorúbb betartását s a szüksé­
gesnek mutatkozó óvintézkedések következetes 
végrehajtását követelik meg mindkét részről.
Nem kétséges azonban, hogy többségben 
vannak annak az álláspontnak a képviselői, melynek 
értelmében a felületi porozitás előidézésében, 
akár teljes egészében, akár bizonyos %-ban, az 
acél kikészítésének, nevezetesen gáztalanításának 
Is befolyása van. Ennek az álláspontnak a kép­
viselői pedig úgylátszik egyöntetűen az acélban 
oldott hidrogént — ezt az acélgyártók előtt rég­
óta ismert közveszélyes kártékony elemet — tart­
ják a főbűnősnek.
Ebből a szempontból nézve nem lesz érdek­
telen — különösen az acélgyártó szaktársak 
részére — ha röviden ismertetem „Hutnické 
Listy“ 1953. január és februári számában M .  
S ic h a -tói megjelent tanulmányt, mely az acél­
ban lévő hidrogén problémáival foglalkozik.
Szerző ezen tanulmányában egy nagyobb- 
szabású kísérleti vizsgálatot s annak eredményét 
írja le, melynek keretében 34 acéladagnál tanul­
mányozták a hidrogénnek az acélban való válto­
zását, illetőleg csökkentésének feltételeit. A meg­
vizsgált adagok részben bázikus Siemens-Martin 
kemencékben, részben bázikus ívfénykemencék­
ben készültek. Bár a vizsgálat fcc 'lja az acélban 
oldott hidrogén egyik legkárosabb hatásának, a 
közismert pelyhességnek a kiküszöbölése volt, ez 
semmivel sem csökkenti a kísérleti eredmények 
értékét a tűlyukacsos acélöntvények problémájá­
val kapcsolatban sem.
A kísérletet és annak vizsgálatait a legna­
gyobb szakszerűséggel, gondossággal, minden 
számbajöhető üzemi körülményre kiterjedő figye­
lemmel hajtották végre.
Mivel úgy a pelyhességnek, mint a hidrogén­
től származó többi acélhibának az okozója a 
jelenlegi elmélet szerint az acélban könnyen old­
ható atomos hidrogén, a vizsgálat főleg ennek 
meghatározására, változásának okaira terjedt ki.
Az acélban oldott atomos hidrogén meghatá­
rozása, a próbavétel módja, az acélban való oldha­
tóságán és diffúzióképességén alapszik.
A tanulmány ismerteti az eddigi elméleteket, 
melyek az acélgyártás során a hidrogén változá­
sának okaival foglalkoznak, majd ezen elméletek 
alapján felsorolja azon célszerű intézkedéseket, 
melyek a csekély hidrogéntartalmú acél előállítá­
sára általában ismertek.
Megállapítja, hogy ezeknek az előírásoknak 
pontos betartása üzemszerű gyártás mellett úgy­
szólván megvalósíthatatlan.
A kísérlet során az alábbi fontosabb megha­
tározásokat végezték: A kikészítés különböző 
fázisaiban az acélfürdő atomos-hidrogén és oxi­
gén meghatározását ; az acélvizsgálattal párhuza­
mosan salakelemzéseket. A fémes és nem fémes 
hozaganyagok hidrogén és nedvesség meghatáro­
zását; bázikus Martin-adagoknál a generátorgáz 
átlagmintájának hidrogén és hidrogénvegyület 
tartalmát.
A Meteorológiai Intézettől adatokat kértek a 
levegő páranyomásáról s az időjárás átlagos 
jellegéről. A vizsgálat helyétől mintegy 2 km kör­
zetben fekvő több meteorológiai állomás jelentését 
is bekérték.
Azonkívül feljegyeztek minden fontosabb 
üzemi tényezőt, melyeknek befolyása  ̂a hidrogén­
tartalom változására várható volt. így az ötvö­
zetlen hulladékot is 14 csoportra osztották.
A kísérleti eredmények kiértékelése során az 
alábbi fontosabb gyakorlati felismeréseket, ta ­
pasztalatokat szerezték.
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Mindinkább fény derült arra, hogy az acélban 
lévő hidrogén változásai nincsenek közvetlen 
összefüggésben a fürdő és a salak közötti oxidáló- 
redukáló állapotváltozásokkal, hanem azoktól 
függetlenek lehetnek.
A folyékony acél hidrogén- és oxigén-tartal­
mának változását ábrázoló görbék megfigyelésé­
nél különösen a Siemens-Martin kemencéknél, a 
két görbe egészen meglepő párhuzamossága volt 
észlelhető. Csak a villamos kemencéknél lehetett 
megfigyelni általában a hidrogén és oxigén fordí­
tott összefüggését.
Az olvasztási feltételek gondos megfigyelésé­
nél, az acél és salak elemzések összehasonlításából 
az derült ki, hogy a salak hígfolyóssága döntő 
hatást gyakorol az acélfürdő hidrogén tartalmára. 
Ezt különösen a Martin kemencéknél lehetett 
megfigyelni. Amíg a salak beolvadás után viszkó­
zus volt, vagy amíg a salakban még nem olvadt 
mészrögök úsztak, a hidrogéntartalom mindig 
növekvő tendenciát mutatott. Amint azonban a 
fémoxidos híg salak nagy disszociáció-fokot ért el, 
a fém hidrogéntartalma csökkenni kezdett, még 
akkor is, ha a kemencébe tükörvasat adagoltak. 
Ennek azonban az volt a .feltétele, hogy a tükör­
vas beadagolása után nem szabad csökkenteni a 
salak hígfolyósságát (disszociációját) a fürdő túlsá­
gos lehűtésével, mint az más adagnál történt, mert 
a salak megsürűsödése a fürdő hidrogéntartalmá­
nak düsulását hozza magával. Ugyanúgy villamos­
kemence redukáló periódusában a hidrogén-tarta­
lom csökkenését érték el azáltal, hogy a szokásos 
folypát-mennyiségen kívül homokot dobtak a 
redukáló salakra. Természetesen a salak bázici- 
tása csökkent, ennek következtében némileg 
megrongálódott a magnezit-falazat, amit a vég­
salak rendkívül nagy MgO-tartalma is igazolt. 
Az Si02 és MgO megdúsulásának hatására any- 
nyira csökkent a salak olvadási pontja, hogy a 
kérdéses hőfokon a redukáló salak erősen disszo­
ciált állapotban volt, minek következtében csök­
kent a fürdő hidrogén-tartalma.
Martin kemencéknél külön kísérletekkel álla­
pították meg a kemence-atmoszférából (elégetett 
generátor gáz-levegő keverék) származó hidrogén­
nek viszkózus salak alatt való dúsító hatását az 
acélfürdőre.
Amint látjuk, ezek a megállapítások határo­
zott ellentétben vannak az eddigi elméletek 
némelyikével.
Szerző szerint a frissítés sebességének (a for­
rás intenzitásának) az acél hidrogén-tartalmára 
gyakorolt csökkentő hatása — amit más szerzők 
annyira kihangsúlyoznak — szoros összefüggés­
ben van a salak disszociáció-fokával. A fürdő 
intenzív forrása ugyanis csak erősen disszociált 
oxidos salakok alatt érhető el.
Martin kemencéknél a kísérletek igazolták, 
hogy a generátorgáz és levegő keverék hidrogén- 
tartalmának, valamint a levegő vízgőz nyomásá­
nak dúsító hatása van az acél hidrogén-tartalmára. 
Ebből szerző azt a következtetést vonja le, hogy 
azért lehet villamos kemencékben — az oxidáló 
periódus befejezése után — kisebb hidrogén-tar­
talmat elérni, mint Martin kemencék azonos 
szakaszában.
Ugyancsak ezért nem lehet Martin kemence 
acélfürdőjében a hidrogén-tartalmat tetszés sze­
rint csökkenteni, még oly hosszú intenzív forrás 
által sem, hanem csak bizonyos egyensúlyi állapot 
érhető el az acél, a salak és a kemenceatmoszféra 
között.
Az időjárás általános jellegének a hidrogén­
tartalomra gyakorolt hatása szintén kimutatható 
volt Martin adagoknál, amennyiben a nagyobb 
hidrogén-tartalmú adagok túlnyomórészt rossz 
időjárásban készültek.
Ezzel szemben villamoskemencékben ké­
szült adagok hidrogén-tartalma, a levegő vízgőz­
nyomása, valamint az időjárás általános jellege 
között semmiféle összefüggést nem lehetett fel­
fedezni a vizsgált adagoknál. Ebből az követke­
zik, hogy villamos kemencék járatára az időjárás 
kisebb hatást gyakorol, mint Martin kemencék 
járatára. Ez a jelenség szerző szerint Martin 
kemencéknél a tüzelőgázok elégetéséhez szüksé­
ges levegő mindenkori páratartalmával magyaráz­
ható, ami ívfényes kemencéknél hiányzik.
A kísérletek megállapították azt is, hogy a 
forrás időtartamának meghosszabbítása (pl. a 
már kiforrott acél felkarbonizálásával) nem okvet­
lenül van kedvező hatással az acél hidrogén­
tartalmának a csökkentésére, sem .Martin, sem 
villamos kemencéknél.
A gyártott folyékony acél végső hidrogén- 
tartalma tehát az acél, a salak, különösen Martin 
kemencéknél a kemence-atmoszféra hidrogén­
tartalma között beálló egyensúlyi állapot eredője­
ként jön létre.
A kísérlet eredményeiből még az alábbi 
következtetéseket vonták le. A forrásban lévő 
fürdőt a kemence-atmoszférától elegendő vastag 
(de nem sűrű) salakréteggel szigetelni kell, hogy 
ne vehessen fel közvetlen érintkezés útján disszo­
ciált hidrogént a kemence-atmoszférából.
A folyékony acél hidrogén-tartalmára a 
salak bázicitásának még erős változása sem volt 
hatással.
A redukáló szakasz elején 0,33 kg/t alumíni­
umnak a folyékony acélba való beadása kedvező 
hatással van a redukált acél hidrogén-tartalmának 
változására.
Megállapítást nyert a kísérlet során, hogy a 
nedves hozaganyagok hatását az acél hidrogén­
tartalmára általában túlbecsülték. A nem fémes 
hozaganyagok (mész, bauxit, folypát), melyek 
nem érintkeznek közvetlen a folyékony acéllal, 
nagy nedvesség esetén sem befolyásolták az acél 
hidrogén-tartalmát.
A nedves, vagy hidrogén-tartalmú ferroötvö- 
zetek azonban már komolyabb veszélyt jelente­
nek. Legtöbb hidrogént találtak az apróra őrölt 
FeSi-ben. A ferroötvözetek izzításával hidrogén­
tartalmuk csökkenthető.
Csapolás után az üstben az acél hidrogén­
tartalma szintén változásnak van kitéve. Ennek 
okát, mint megállapítást nyert, ugyancsak a salak 
disszociáció-fokában kell keresni.
*78 Öntöde. 4. szám. 1954. április
Jelen tős  hidrogénfe lvéte lt ta p asz ta ltak  a 
nedves csato rna-tég lákból öntés közben. G ondosan 
k iszá ríto tt csa to rna tég lák  h aszn á la tán á l a leön ­
t ö t t  öntecsek h id rogén -tarta lm a nem  növekedett.
Egyéb üzem i tényezők h a tásán ak  m egfigye ­
lése során  m egállap ítást nyert, hogy az osztá lyo ­
z o tt b e té tan y ag  minősége az acél h id ro g én -ta rta l ­
m ára  igen csekély h a tá s t gyakoro lt.
N em  ta p a sz ta lta k  semmiféle összefüggést az 
acél h id rogén ta rta lm a  és a kem encék fa laza tának  
á llapo ta  k özö tt sem.
U gyancsak nem  vo lt h a tássa l az acél h id ro ­
g én -ta rta lm ára  az üstbélés állapo ta, sem a csapo ­
lás hőfoka.
Az öntési hőfok és az öntecsek hidrogén- 
ta r ta lm a  k ö zö tt nem  le h e te tt pontos összefüggést 
ta lá ln i az a rány lag  csekély szám ú vizsgált esetnél. 
Á lta lában  alacsonyabb öntési hőfok m elle tt a 
h id rogén-tarta lom  növekedését észlelték.
A  k o k i l l a b e v o n a t  c s a k  j e l e n t é k t e l e n  h i d r o g é n ­
n ö v e k e d é s t  i d é z e t t  e l ő  a z  ö n t e c s e k b e n .
Végül egy megfelelően felszeletelt öntecsből 
v e tt  p róbák  a lap ján  m egállap íto tták  a  hidrogén 
eloszlását az öntecs belsejében. Az d erü lt ki, 
hogy az öntecs belsejében tö b b  m in t kétszer 
ann y i v o lt a  hidrogén, m in t a szélén, ugyanúgy 
alulról felfelé is bizonyos fokú hidrogén-dúsulás 
vo lt m egállapítható .
Az ism e rte te tt k ísérle ti m unka tan u lm án y o ­
zása közben ö nkén t felvetődik a  gondolat, hogy 
nem  volna-e célszerű hasonló k ísérle ti sorozato t 
hazai acélöntödékben is elvégezni, a  tűlyukacsos- 
ság még tisz táz a tlan  p roblém áinak  felderítése 
céljából. Tudom , hogy egy ilyen  k ísérlet végre ­
h a jtá sa  —  m iu tán  huzam osabb időn á t m inél 
több  adag ra  kellene, hogy k ite rjed jen  —  sok 
fáradsággal és nehézség leküzdésével já rna . 
Vélem ényem  szerin t a  V asku ta tó  In té z e t bevoná ­
sával k i lehetne dolgozni egy ilyén  k ísérle t te rv é t 
a  hozzáta rtozó  labo ra tó rium i vizsgála tokkal. 
A v izsgála toknak  te rm észetesen úgy  az o lvasztó ­
mű, m in t a  form ázórészlegnél párhuzam osan
börzsönyi K.: Acélöntvények tűlyukacsossága
m inden  m érhető  tényezőre  k i kellene te rjedn ie , 
m elyek befo lyással lehetnek  a h id ro g én -ta rta lo m  
v á l to z á s r a ,  ille tve a  tű lyukacsosság  keletkezésére.
Egészen bizonyos, hogy egy ilyen  szakszerűen 
m egalapozott és v é g re h a jto tt k ísérle t nagyszám ú 
eredm ényéből a  gyakoriság  a lap ján  o lyan tö rvény- 
szerűségeket lehetne leszűrni, m elyeknek b irto ­
k ában  előbbre ju tn á n k  a porozitás á lta l okozott 
selejt csökkentése ú tján .
V alószínű, hogy a tü lyukacsosság  csökken té ­
sének fe ladata  to v áb b ra  is m indké t részleg k ö te ­
lessége lesz. E b b en  az esetben  fe lté tlenül k ív á ­
na tos volna o lyan m egbízható ellenőrző próba 
kik ísérletezése és bevezetése, m ely h a tá r t  szabna 
a  felelősség vonalán  az o lvasztóm ű és a  form ázó ­
részleg között. Meg kellene állap ítan i, hogy mi az, 
am it m indkét üzem részlegtől meg lehet k ívánn i 
a porozitásm entes acélön tvény  g y ártás  céljából 
a gazdaságosság h a tá rá n  belül. A gazdaságosság 
h a tá rá t  azonban  sohasem  szabad egyoldalú lag, 
üzem i sovinizm us a lap ján , hanem  m indig  a  nép ­
gazdaság  szem pontjából elb írá ln i, ak á r az a d ag ­
idő tú lz o tt  e lnyú jtásáró l, a k á r  m ásrészről pl. a 
felöntések tú lz o tt  m egnöveléséről legyen szó.
Az e m líte tt megfelelő ellenőrző p róba seg ít ­
ségével lehetőleg még csapolás e lő tt kellene m eg ­
á llap ítan i, hogy az adag  porozitásm entes acél­
ön tvények  g y á rtá sá ra  alkalm as-e.
Az is bizonyos, hogy egy ilyen  szakszerűen 
tudom ányos alapon  le fo ly ta to tt k ísérle tsorozat 
m indkét üzem részleg ja v á ra  kom oly tanu lságokat 
eredm ényezne s m ár m aga ez a tén y  is megérné a 
rá fo rd íto tt fá radságo t és költséget.
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v é n y e k b ő l  ö s s z e á l l í to t t  k i á l l í t á s  f o g a d o t t  b e n n ü n k e t ,  
a m e ly n e k  m e g te k in té s e  u t á n  Tóth András  t a g tá r s u n k  
t a r t o t t a  m e g  e lő a d á s á t .  F o g la lk o z o tt  a  k ü lf ö ld i  s z a k -  
i r o d a lo m  é s  a z  A c é lö n tő -  é s  C s ő g y á r  t a p a s z ta l a t a i  a l a p ­
j á n  b e v e z e te t t  s a v a n y ú  b é lé s ű  k e m e n c é b e n  v a ló  a c é l ­
g y á r t á s n a k  a  V ö rö s  C s i l la g  T r a k to r g y á r  a c é lö n tö d é jé ­
b e n  e l é r t  e r e d m é n y e iv e l ,  a  b á z ik u s  e l j á r á s s a l  s z e m b e n  
k im u ta th a tó  g a z d a s á g o s s á g á v a l  é s  a  f e j lő d é s  le h e tő s é ­
g e iv e l.
A z  e ln ö k  é s  h á z ig a z d a , Dorozsmai József ig a z g a tó  
m e g n y i to t t a  a  v i t á t  é s  a  80 fő n y i h a l lg a tó s á g ,  —  a m e ly ­
b e n  k é p v is e lv e  v o l ta k  a c é lö n tö d é in k ,  a c é lg y á r tó in k ,  
ip a r i  v e z e tő  s z e r v e in k  —  é lé n k  v i t á b a  k e z d e t t ,  a m e ly e t  
c s a k  a z  íz le te s  e b é d  s z a k í t o t t  fé lb e . K erpely Kálm án  
t a g t á r s u n k  v e z e t te  a  v i tá t ,  a m e ly  tö b b  ú j  s z e m p o n t ta l  
e g é s z í te t te  k i  a z  e lő a d á s t .
A z a n k é t  a n y a g á v a l  l a p u n k b a n  m é g  b ő v e b b e n  fo g ­
la lk o z u n k .
K . L.
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A módosított fekete temperöntvénygyártás üzemi eredményei*
D  l i  . L  A  J  T  A  Y J  I  N O S
Д р .  Я . Л  а й т а н :
З А В О Д С К И Е  Д О С Т Ы Ж Е Н И Я  В П Р О И З В О Д С Т В Е  
М О Д И Ф И Ц И Р О В А Н Н О Г О  Ч Е Р Н О С Е Р Д Е Ч Н О Г О  
К О В К О Г О  Ч У Г У Н А .
D r .  J o h a n n  L a j t a y :
B E T R I E B S E R F A H R U N G E N  M I T  M O D I F I Z I E R ­
T E N  S C H W A R Z G U S S .
A fek e te tö re tű  tem perön tvény  g y á rtá sa  hazai 
v iszony la tunkban  új technológia m eghonosítását 
je lenti. A következőkben összefoglaló á tte k in té s t 
k ívánunk  adni azokról az eredm ényekről, am e ­
ly eket üzem ünk ado ttság a i m elle tt a  term elés 
g y akorla ti p roblém áinak sorozatos á th id a lása  köz ­
ben  tu d tu n k  elérn i a fekete tem pergyártás  elő ­
készítésében és az üzem szerű gyártás  b e in d ítása ­
kor.
H ely i eredm ényeink, a d a ta in k  teljessé  té te le  
céljából bevezetőül foglalkozni k ívánok  röviden a 
fekete tem p erg y ártás  rövid  elm életével ; m ajd  
rá té re k  az ú jítá sk é n t b e je len te tt technológiánk 
k iv itelének és g y akorla ti eredm ényeinek ism erte té ­
sére. V égül foglalkozni k ívánok  a kérdés gyakor ­
la ti  m egoldásának gazdasági jelentőségével a 
m ezőgazdaság gépesítésének szemszögéből.
A fekete tem perön tvény  szövete homogén 
ferrites, vagy  pedig  perlites. M indkét esetben a 
tem perszén gömb-, vagy fészekalakú. E nnek  meg ­
felelően a ferrites könnyen  m egm unkálható , kép ­
lékeny, de közepes a szilárdsága ; a perlitesnek  
pedig nagy  a  szilárdsága és kopásállósága, v iszont 
kicsiny a  képlékenysége.
A fekete tem pervas fizikai és kém iai tu la j ­
donságai éppen  a szövet hom ogén jellegénél fogva 
kevésbbé érzékenyek a falvastagsággal szemben, 
m in t a fehér tem pervasé. É ppen  ezért ez t az 
ö n tv én y típ u s t nem csak 3— 9 mm falvastagságú 
vékony, hanem  a 40— 50 m m  falvastagságú  v as ­
ta g  öntvényekhez is fel lehet használni.
A fekete- és fehértö re tű  tem perön tvény  
készítésének alapfeltéte le  az, hogy a nyers tem p er ­
ön tvény  szövetében grafitgócok ne legyenek. 
H a  ugyanis a szövetben g ra fit van  jelen, akkor 
az an y ag  tem perálásra  nem  alkalm as, m ivel a 
grafitlem ezek  vá lto za tlan u l á tm ennek  a tem perá- 
lás u tá n i szövetbe, le ro n tják  sz ilárdságát és kép- 
lékenységét. U gyanekkor azonban  a fekete tem per 
előállításakor, hogy a tem perálás időbeni lefo ­
ly ása  kedvező legyen, a  fehérvasnak sok grafito - 
sodó elem et kell ta rta lm azn ia . Az á llap o táb ra  
szerin t te h á t a  fehér és a  szürkevas h a tá rá n  kell 
állnia.
A fek e te tö re tű  tem perön tvény  e lőállítá sá ­
nak  első fázisában a lapvető  kérdés a  vegyi össze­
té te l helyes m egválasztása és annak  az olvasztás 
a la t t  való állandó k ézb en ta rtása . A rendelkezésre 
álló irodalm i adatok  és k ísérleti öntések tap asz ­
* E l h a n g z o t t  a  M o s o n m a g y a r ó v á r i  M e z ő g a z d a -  
s á g i  G é p g y á r b a n  t a r t o t t  a n k é t o n  195 4 . j a n u á r  2 8 -á n .
ta la ta i szerin t a  vegyi összetétel a következő 
legyen :
C =  2,4—  2,7%
Si -  0,9—  1,3%
Mn =  0,4—  0,7%
S =  m ax 0,16%
P  =  m a x  0 , 1 0 %
K ülönös gondosságot igényel a C -)- Si érték  
b e tartása . A C +  Si értékének  lehetőleg 3,7— 3,9%  
k özö tt kell lennie és lehetőség szerin t ne legyen 
több , m in t 4% . U gyanekkor kom oly fe ladat a
S -ta rta lo m n ak  a m in im um ra való leszorítása, 
ille tve  a  Mn/S viszonynak a Mn =  3 X  S%  -|- 0,25 
egyensúlyban való ta rtá sa .
M inél k isebbre sikerü l leszorítan i a  tem per ­
ö n tvény  C -ta rta lm át, annál kedvezőbbek a k ilá ­
g y íto tt ö n tvény  szilárdsági tu la jdonságai. A tú l ­
z o tt C-csökkenés ú jab b  veszély t re j t  m agában  : 
a  fehérvas am úgy  sem kedvező ön tési tu la jd o n sá ­
gai még to v áb b  rom lanak.
K upolókem encében  2 ,7% -nál kisebb C-tar- 
ta lom  csak jóm inőségű koksszal és erős tú lhev í- 
téssel érhető  el. A tö ltőkoksz m agasságának csök ­
kentésével végze tt k ísérle tek  nem  v eze ttek  egy ­
ö n te tű  eredm ényre. U gyanígy ingad o zo tt a 
gyújtőm edence tö ltőkoksz h e ly e tt tűzálló  tég lá ­
val tö r té n t kibélelésével végzett k ísérle tek  ered ­
m énye is.
Az a lapön tvény  elő írt kém iai összetételének 
biz tosításához te rm észetesen  megfelelő b e té t ­
anyagról is gondoskodni kell. Jelen leg  a b e té t 
k é t fémes alkotóból tevődik  össze : kovácsvas 
hulladékból és s a já t felöntésből. Ö tvözőelem ként 
szerepel a  tü k ö rv as  és a ferroszilicium.
Ü zem i kísérle teink  szerin t, kedvező vegy- 
elem zést k a p tu n k  a fekete  tem per öntéseinknél 
ab b an  az esetben, h a  a  kovácsvas hu lladékot 
60— 75% -ban , a  s a já t fe lön tést pedig  2 5 -4 0 % -  
ban  adagoltuk . Az e lő írt Mn- és S i- ta r ta lm a t a 
megfelelő % -b an  b e v itt  tükörvassa l és ferro- 
szilieium m al á llíto ttu k  be.
Az irodalm i ada tok  és a kezünkhöz ju to tt ,  
főleg külfö ld i m in taön tvények  vegyelemzésének 
eredm ényei szerin t, a  fekete tem perön tvény  elő ­
á llítá sako r a  C -tarta lm on  kívül m ásodik fő fel ­
a d a t  a S -ta rta lo m  beállítása.
Ü zem i ta p a sz ta la tu n k  szerin t a  S - ta r ta lm a t 
0,15%  alá leszorítan i nem  sikerü lt egy esetben 
sem, ha  a lecsapolt vas S -ta rta lm a  0,20% -nál 
nagyobb volt. Az egyes kén telen ítő  anyagok b iz ­
tos h a tá s á t sem tu d tu k  fo lyam atosan  b iz to sítan i. 
Az ese tenkén ti kén te len ítések  eredm ényei m in ­
d enkor a  kísérő körü lm ények p illan a tn y i kedvező 
vagy  kedvezőtlen  összhatásából szü le ttek  meg.
A fekete tem p erö n tv én y  előállításának  m áso ­
d ik  szakasza a  lágy ítási folyam at.
A lágy ítás  m enete  ö t lépcsőből áll és célja a 
g rafitosítás. Ezek a lépcsők, 1. felmelegítés,
. 1
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2. a kritikus hőmérséklet feletti izzítás (a grafito- 
sodás első szakasza), 3. közbeeső lehűlés (grafito- 
sodás közbeeső szakasza), 4. a kritikus hőmérsékle­
ten való lassú áthaladás (a grafitosodás második 
szakasza), 5. a végső lehűtés.
A feketetöretű temperöntvény kilágyításá- 
nak csomagoló közege a semleges atmoszféra 
biztosítására kvarchomok, vagy kokszdara. 
Az oxidáció lehetőségének kizárására a temperáló 
üstöket agyagréteggel légzáróan kell lezárni. 
Mindkét esetben nagy gonddal kell a csomagolást 
végrehajtani, hogy az öntvények lágyítás alatti 
elgörbülését, vetemedését megakadályozzuk. 
Ezért az öntvényeket zárt sorokba kell elhelyezni 
és az öntvény közeit csomagoló anyaggal kell 
kibélelni.
A szabványos temperládák lezárásánál a 
felső 10 cm-es koksz-, vagy homokréteg fölé 
15 cm-es agyagréteget kell tenni, hogy a tökéletes 
zárást biztosítsuk. A tökéletlen zárás esetén 
ugyanis a felső rétegben és a széleken elhelyezett 
öntvények törete nem lesz fekete, hanem keretes 
az oxidáló hatásra bekövetkező dekarbonizáció 
következtében.
A gazdaságos temperáló kemencéknek bizto- 
sítaniok kell azt, hogy a felmelegedés a grafit­
képződés első szakaszáig és ugyanígy a lehűlés a 
közbeeső szakaszban, valamint a második sza­
kasz után nagy sebességgel következhessék be. 
A felmelegedés időbeni elhúzódásának nagyság­
rendje ugyanis befolyással van a grafitképződés 
első, illetve második szakaszának időbeni lefolyá­
sára.
A fekete temper lágyítási technológiájára 
egyetemesen alkalmazható hődiagramm nincsen. 
Az egyes üzemek a saját kemence-típusaik és 
lágyítási adottságaiknak megfelelően alakították ki 
hődiagramm j aikat.
Saját üzemünk viszonylatában jól sikerült 
feketetöretű temperöntvény lágyítást tudtunk 
elérni az alábbi diagramm alapján :
Felfűtés 980°-ra......................... 35 óra
Hőntartás 980°-on....................  6 óra
Lehűtés 950°- r á ......................... 2 óra
Hőntartás 950°-o n ....................  24 óra
Lehűtés 780°-r a ......................... 10 óra
Lehűtés 720°-r a ......................... 30 óra
Lehűtés 650°-ra......................... 10 óra
Ö sszesen ..... 117 óra
Gyakorlati eredmények és tapasztalatok
Külföldi, főleg dokumentációs irodalom és a 
baráti államokban tett tapasztalatcsereutak ered­
ményei alapján kezdtük el a feketetemper gyártás 
üzemi bevezetését 1952. második felében.
Az üzem adottságai miatt alapkövetelmény 
az alapvasnak kupolóban való közvetlen olvasz­
tása volt.
A gazdaságos feketetemper gyártás két 
nehezen betartható és körülményes alapkövetel­
ményt állított a kupolóolvasztás elé. Az első a 
C-tartalomnak kis értéken való tartása, a másik 
pedig a Si-tartalomnak a fehér és szürke derme­
dés határzónájába való beállítása. Ezek az érté­
kek a C-tartalomnál 2,4—2,7%, a Si-tartalomnál 
pedig 0,9—1,3% az irodalom szerint.
A kapott útmutatások alapján mi is először 
kupolóból igyekeztünk leolvasztani a megfelelő 
összetételű feketetemper alapvasat. A sorozato­
san megismételt kísérletek azonban arra a gyakor­
lati megállapításra vezettek, hogy üzemünk gya­
korlatában az előforduló igen széles skálájú önt­
vény falvastagságok mellett nem tudtuk bizto­
sítani azt az összetételt, amelynél a vékony és a 
vastag öntvényeknél egyaránt a szövetnek a 
kritikus intervallumban való, még éppen fehér­
dermedése bekövetkezzen. Az egyszerű kupoló 
olvasztásakor ugyanis a C-tartalom szórása 2,5— 
2,9% között változott, a Si-tartalom pedig — és 
ez volt a fő nehézség —- a határzóna alsó és felső 
határát átlépve gyakran teljesen rapszodikusan 
állott be még a leggondosabb előkészítés és üzem­
vezetés mellett is. Gyakoriak voltak a még teljes 
fehérdermedés mellett a szürke gócokat tartal­
mazó kilágyításra már alkalmatlan öntvények.
A közvetlen kupolóolvasztás gyakorlati ada­
tait az 1. táblázatban foglaltam össze. Az adatok 
a Si- és a Mn-értékek számított és talált nagysá­
gait fejezik ki a beadagolt hidegbetét súlyszázalé­
kának viszonyában.
A nyers temperöntvényt a Vasipari Kutató 
Intézettől kapott hődiagramm alapján lágyítottuk 
ki kokszdarába csomagolva. Az öntvények szövet­
képét az 1. és 2. ábrák szemléltetik. Az összetéte 
egyenetlensége a szövetképekben is megmutatko­
zik. Annak ellenére, hogy a C -f- Si érték két eset 
kivételével az ideálisnak felvett 3,7—3,9% közé 
állott be, a szövetképek zöme az 1. és 2. ábráknak 
felelt meg. Ez természetesen azt is maga után
1. tábláza1
K ém ia i ö ssze té te l
Számított
--------------------------------------------------------------------------------------- B e té t  %
T a lá lt
Si% Mn% Si% Mn% C + S i% S% Mn/S Kov. vas Saját h. Tükörv. FeSi
1 ,22 0 ,6 3 1 ,1 0 0 ,3 0 3 ,8 5 0 ,1 7 1,8 6 5 ,0 3 5 ,0 1,5 2 ,7 5
1 ,23 0 ,5 9 0 ,7 4 0 .41 3 ,0 4 0 ,1 6 2 ,6 6 5 ,0 3 5 ,0 2 ,5 2 ,7 5
1,21 0 ,6 5 1,05 0 ,5 0 3 ,7 3 0 ,1 9 2 .6 7 0 ,0 3 0 ,0 2 ,0 2 ,4 0
1,21 0 ,6 5 0 ,9 4 0 .6 6 3 ,7 0 0 ,1 8 3 ,7 7 0 ,0 3 0 ,0 2 ,2 2 ,6 0
1 ,16 0 ,6 7 1,31 0 ,5 2 4 ,0 1 0 ,2 0 2 ,6 4 9 ,5 4 7 ,0 2 ,0 1 ,5 0
1 ,1 6 0 ,6 7 1 ,08 0 ,5 9 3 ,8 5 0 ,1 9 0,1 4 9 ,5 4 7 ,0 2 ,0 1 ,5 0
1.22 0 ,7 3 1 ,48 0 ,7 0 4 ,21 0 ,1 8 3 ,9 4 6 ,0 4 6 , 0 2 ,2 1 ,8 0
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vonta, hogy a nyúlási értékek kicsinyek voltak : 
ô =  3,5 — 6%.
•Ez a kétirányú ingadozás és bizonytalanság 
egyrészt nagyon megnehezítette az olvasztás 
menetét, másrészt pedig bizonytalanná tette a 
gyártás második szakaszának, a lágyításnak sike­
res lefolyását, ami esetenként magas, 20—50%-ot 
meghaladó selejtet jelentett.
1. á b r a .  T i s z t a  p e r l i t ,  f e r r i t u d v a r  n é lk ü l ,  t e m p e r s z é n  
f é s z k e k k e l .
Üzemünkben igen nagy nehézséget jelentett 
a fekete temper gyártás problémájának megol­
dásában az a tény, hogy az olvasztás egy kupoló- 
ból szokott történni. A különböző falvastagságú 
öntvényekhez szükséges összetételeknek megfelelő 
adagolás változtatása az öntvények aránylag 
kicsiny gyártási súlytételei miatt lehetetlen volt. 
Szükségessé vált a kérdés sikeres megoldásának 
érdekében egy olyan eljárást keresnünk, amelynél 
a különböző faivastagságoknak megfelelő kriti­
kus intervallumban merevedő alapvasat az olvasz­
tás menetének megzavarása nélkül, bármikor és 
bármilyen súlytéteíben elő tudjuk állítani.
Elhatároztuk, hogy a ferrosziliciumos szürke­
vas módosításnak az üzemi gyakorlatban már jól 
bevált technológiáját átültetjük a temperöntvény- 
gyártás területére is. Ezt két meghatározott cél­
kitűzéssel kívántuk megvalósítani: 1. a Si-tarta- 
lom szórásának csökkentése, 2. a szövetet
2. á b r a .  T i s z t a  p e r l i t ,  v é k o n y  f e r r i t u d v a r r a l  ö v e z e t t  
t e m p e r s z é n  fé s z k e k k e l .
finomító grafitképző csírák számának szaporítása 
a lágyíthatóság kedvezőbbé tétele céljából.
A módosítási kísérleteket 1953. április első 
napjaiban kezdtük meg.
Az újításként bevezetett technológiának 
lényege az, hogy a kupolóból nem a feketetemper 
összetételnek megfelelő Si-tartalmú, hanem egy­
szerű fehértemper alapvasat olvasztottunk. 
Ennek az alapvasnak Si-tartalmát évtizedes 
üzemi gyakorlatunk tapasztalatai alapján ±  
0,2%-os ingadozással biztosítani tudtuk a minden-
2. táblázat
A dag  je l
F e h é r  a la p v a s M ó d o s íto tt  fek e te  te m p e r  a lap v as
C% Si% M n% C +  S i% c% Si% M n% C +  S i% M n/S
H .  29 3 ,0 0 0 ,7 9 0 ,5 6 3 ,7 9 3 ,0 5 1.31 0 ,5 5 4 ,3 6 3,1
H .  31 2 ,9 8 0 ,7 8 0 .5 6 3 ,7 5 3 ,0 0 1,31 0 ,6 0 4,31 3 ,5
L . 15 2 .9 0 0 ,8 9 0 .7 2 3 ,79 2 ,9 0 1,16 0 ,6 0 4 ,0 6 3 ,3
L . 16 3 ,0 5 0 ,6 5 0 ,5 0 3 ,7 0 2 ,8 2 1 ,08 0 ,6 8 3 ,9 0 3 ,6
L. 17 2 ,95 0.61 0 ,5 8 3 ,56 2 ,9 0 1,12 0 ,7 5 4 ,0 2 4 ,2
L . 18 2 ,8 0 0 ,7 9 0 ,63 3 ,59 2 ,9 5 1,17 0 ,7 2 4 .1 2 4 ,2
L . 23 2 ,9 0 0 ,7 0 0 ,53 3 ,6 0 2 ,7 0 1,22 0 ,63 3 ,9 2 3 ,5
L . 24 2 ,9 0 0 ,8 6 0 ,6 0 3 ,76 2 ,9 5 1,11 0 ,6 9 4 ,0 6 4,1
L . 25 2 ,9 8 0 ,7 5 0 ,6 8 3 ,6 3 2 ,9 8 1.21 0 ,6 0 4 ,1 9 3 ,3
L . 26 3 .05 0 ,9 4 0 .7 0 3 ,9 9 3 ,0 5 1 ,06 0 ,5 6 4,11 3.1
M . 6 2 ,87 0 ,9 0 0 ,6 4 3 ,77 2 ,85 1 ,04 0 ,6 6 3 ,89 3 ,7
M . 7 2 ,9 0 0 ,7 0 0 ,6 5 3 ,6 0 2 ,82 1.13 0 ,8 2 3 ,9 8 4 ,3
M . 8 2 ,85 0 ,7 0 0 ,68 3 ,55 2 ,8 4 1,13 0 ,7 2 3 ,97 4 ,2
M . 9 2 ,8 0 0 ,8 4 0 ,7 8 3 ,64 2 ,8 0 1 ,20 0 ,7 0 4 ,0 0 4 ,0
M . 19 3 ,0 0 0 .7 2 0 ,6 8 3 ,72 2 ,9 0 1 ,10 0 ,6 2 4 ,0 0 3 ,4
M . 20 2 ,9 5 0 .7 0 0 ,6 0 3 ,65 3,01 1,07 0 ,63 4 ,0 8 3 ,5
M . 21 3 ,02 0 .7 8 0 ,6 8 3 ,8 0 3 ,0 0 1 ,10 0 ,6 9 4 ,1 0 4 ,0
P . 1 2 ,8 0 0 ,7 5 0 ,59 3 ,55 2 ,8 5 1 ,20 0 ,56 4 ,0 5 3 ,3
P . 2 2 ,7 5 0 .7 0 0 ,58 3 ,45 2 ,8 0 1,13 0 ,5 5 3 ,93 3 ,8
P .  4 2 ,82 0 .7 4 0 ,6 0 3 ,5 6 2 ,9 0 1,18 0 ,55 4 ,0 8 3 ,0
P . 5 2 ,7 0 0 ,69 0 ,58 3 ,5 9 2 ,8 0 1,13 0 ,5 8 3 ,93 3,1
P . 14 2,75 0 ,79 0 ,6 0 3 ,5 4 2 ,6 4 1,23 0 ,66 3 ,87 3 ,5
P . 15 2 ,78 0 ,7 8 0 ,58 3 ,5 6 2 ,6 4 1 ,10 0 ,6 4 3 ,74 [3 ,4
P . 16 2 ,7 6 0 ,7 5 0 ,6 0 3,51 2 ,6 5 1,17 0 ,5 5 3 ,82 3,1
P .  17 2 ,7 0 0 ,7 9 0 ,5 8 3 ,49 2 ,63 1,16 0 ,5 6 3 ,79 3 ,3
P .  18 2 ,7 8 0 ,7 5 0 ,5 9 3 ,53 2 ,73 1 ,12 0 ,5 8 3 ,8 5 3 ,4
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kori követelményeknek megfelelően. A nyert 
fehértemper alapvasnak beállított Si-tartalmát 
az önteni kívánt falvastagságnak megfelelő fekete- 
temper Sí-tartalomra 75%-os FeSi-mal feldúsí­
tottuk. Ezzel elértük azt, hogy a legnagyobb fal- 
vastagság is grafitgócok nélkül dermedt meg.
A módosításkor ékpróbákkal még a esapolás- 
kor megállapítottuk a kéregbefutás mértékét és 
esetenként a szükség szerint változtattuk a szá­
mítással beadagolni kívánt módosító anyag meny- 
nyiségét. A módosító anyag 75%-os 2—6 mm 
szemcsenagyságú FeSi. FeSi-t az adagolás előtt két 
órán át kb. 900C° hőmérsékleten kiizzítottuk és 
megfelelő adagoló szerkezettel a csatornába a 
vassugárra szórtuk. A módosítás hatásának tel­
jessé tételét azzal igyekeztünk biztosítani, hogy a 
lecsapolt folyékony vasat 2—4 percig pihentettük, 
majd a teljes mennyiséget a salaktalanítás után 
15 percen belül leöntöttük.
A fehértemper alapvas Si- és Mn-tartalmát 
minden egyes öntési alkalommal az előző napi 
laboratóriumi ellenőrzésnek ismeretében állí­
tottuk be. A Si-tartalmat 0,6—0,75%-ra állítot­
tuk be. A Mn-tartalmat pedig az átlagos 0,16— 
0,20% S-tartalom 3,2-szeresére vettük.
Azjalap és módosított feketetemper nyers­
öntvények összehasonlító elemzési adatait egy 
gyártási időközben a 2. táblázatban mutatom be.
A C-tartalom ingadozása miatt a módosító 
anyag mennyiségével igyekeztünk a mindenkori 
falvastagságnak megfelelően beállítani a Sí =  
=  1,10—1,20% értéket. Ügyeltünk minden eset­
ben arra, hogy a módosított öntvény Mn/S értéke 
lehetőleg ne legyen háromnál kisebb.
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A vasat az üzemi termelésbe folyamatosan 
beállított 0  800-as és 0  600-as előgyüjtő nélküli, 
egysoros fuvókával ellátott kupolókban olvasz­
tottuk. A kupolók levegőszolgáltatását az 0  
800-asnál Root-fúvóval, az 0  600-asnál pedig 
centrifugál ventillátorral biztosítottuk. A fúvó­
szél nyomását és mennyiségét beépített ellenőrző­
műszerrel mértük.
A csapolt folyékony vas mennyisége átlago­
san 6—700 kg volt. Ehhez a mennyiséghez a ki­
alakult gyakorlati tapasztalatok alapján adagol­
tunk FeSi-ot.
A számítással beállított alap vasnak, vala­
mint a módosított feketetemper öntvénynek 
kémiai összetételét laboratóriumunkban folyama­
tosan ellenőriztük. Ugyanekkor minden egyes 
öntési napon 20—30 db próbapálcát öntöttünk 
a mechanikai vizsgálatok végrehajtása céljából. 
Ezeket a pálcákat a lágyítás után a laboratóriumba 
küldtük vizsgálatra.
A módosítással nyert feketetemper nyers 
öntvényeket üzemünk félgáztüzelésű kemencéiben 
lágyítottuk. Az öntvényeket 250, illetve 500 kg 
öntvényt befogadó üstökbe csomagoltuk. A csoma­
goló közeg kezdetben 1—15 mm szemcsenagyságú 
kvarchomok, majd később 3—5 mm szemcse­
nagyságú kokszdara volt. Az üstök alsó és felső 
nyílását átlag 100 mm vastag agyagréteggel dön­
göltük ki.
Az öntvények becsomagolásakor szem előtt 
tartottuk azt, hogy az egy adagból származó önt­
vények és próbapálcák ugyanazokban az üstök­
ben kerüljenek kilágyításra. Az ellenőrző próba-
3. táblázat
Vegyi összetétel Szilárdsági adatok
Adagjel
no/ ^ /0 81% C +  Si% Mn% S% Mn/S а ц  kg/mm! max/min <5 °/o max/min
H . 19 2 ,7 5 1 .78 4 ,53 0 ,6 6 0 ,17 3 ,9 3 6 ,0 3 7 ,5 /3 3 ,2 7 .9 1 0 ,6 /6 ,7
H . 29 3 ,0 5 1,31 3 ,36 0 ,5 5 0 ,1 8 3,1 36,1 4 2 ,4 /3 4 ,6 6 ,9 7 ,5 /5 ,0
H .  31 3 ,0 0 1,31 4,31 0 ,6 0 0 ,17 3 ,5 37 ,9 4 2 ,5 /3 4 ,0 6 ,7 8 ,2 /5 ,5
L . 1 3 .0 5 1.12 4 ,17 0 ,5 5 0 ,1 6 3 ,4 3 9 ,0 4 0 ,4 /3 7 ,7 5 .6 5 ,7 /5 ,5
•Jelt. 2 ,8 0 1,12 3 ,92 0 ,5 8 0 ,17 3 ,4 37 ,9 4 2 ,4 /3 4 ,6 7,7 1 2 ,0 /5 ,7
L . 2 2 .73 1,03 3 ,76 0 ,5 5 0 ,17 3 ,2 39 ,4 4 0 ,7 /3 6 ,9 6,1 6 ,7 /5 ,5
L . 10 2 ,8 5 1 .16 4,01 0 ,6 6 0 ,1 9 3 ,5 35 ,1 3 9 ,6 /2 9 ,1 8 ,4 1 0 ,0 /6 .0
L . 15 2 ,9 0 1,16 4 ,0 6 0 ,6 0 0 ,1 8 3,3 3 7 ,5 3 7 ,9 /3 4 ,0 7 ,9 9 ,2 /6 ,0
L . 16 2 ,82 1 ,08 3 ,9 0 0 ,6 8 0 ,1 9 3 ,6 3 6 ,0 4 4 ,0 /3 4 ,0 7 ,7 9 ,2 /6 ,7
L . 17 2 .9 0 1,12 4 ,0 2 0 ,75 0 ,1 8 4 ,2 3 6 ,6 3 8 ,2 /3 4 ,1 7 ,8 9 ,5 /6 ,7
L .  18 2 ,9 5 1.17 4 ,1 2 0 ,7 2 0 ,17 4 ,2 3 7 ,5 3 9 ,9 /3 6 ,0 7,1 7 ,5 /6 ,8
L . 23 2 ,7 0 1 ,22 3 ,92 0 ,6 3 0 ,1 8 3 ,5 3 5 ,5 3 7 ,0 /3 5 ,0 1 0 ,0 1 1 ,0 /9 ,0
L . 24 2 ,9 5 i , n 4 ,0 6 0 ,6 9 0 ,17 4,1 37 ,2 4 1 ,0 /3 8 ,0 8 ,4 9 ,5 /5 ,7
L . 25 2 ,9 8 1,21 4 ,19 0 ,6 0 0 ,1 8 3 ,3 36 ,3 4 4 ,4 /3 3 ,7 8,1 1 0 ,5 /6 ,0
L . 26 3 ,0 5 1 ,06 4.11 0 ,5 6 0 ,1 8 3,1 34 .6 3 9 ,3 /3 3 ,2 1 0 ,0 1 3 ,7 /8 ,0
L . 29 3 ,0 0 1 .05 4 ,0 5 0 ,6 5 0 ,1 8 3 ,4 3 5 ,5 3 7 ,8 /3 1 ,6 9 .5 1 1 ,0 /8 ,5
L . 30 2 ,9 2 1 .15 4 ,0 7 0 ,7 5 0 ,1 8 4.1 34 ,3 3 6 ,4 /3 4 ,5 8 ,5 9 ,0 /7 ,5
M . 2 3 ,0 0 1 ,06 4 .0 6 0 ,6 8 0 ,1 8 3 ,8 3 6 ,4 3 8 ,8 /3 4 ,0 m e 1 3 ,7 /9 ,5
M . 7 2 ,8 2 1,13 3 ,98 0 ,8 2 0 ,1 9 4 ,3 3 5 ,5 3 6 ,4 /3 4 ,3 9 ,5 1 0 ,7 /8 ,7
M . 15 2 ,8 4 1 ,15 3 ,9 9 0 ,7 5 0 ,1 8 4.1 3 5 ,4 3 8 ,8 /3 1 ,5 9 ,5 1 2 ,7 /8 ,0
M . 20 3,01 1,07 4 .0 8 0 ,63 0 ,1 8 4 ,5 32,1 3 3 ,8 /3 1 ,9 8 ,7 9 .0 /8 ,0
P .  1 2 ,8 5 1 ,20 4 ,0 5 0 ,5 6 0 ,17 3 ,3 35 ,3 3 7 ,1 /3 4 ,2 9 ,5 1 0 ,3 /9 ,1
P .  2 2 ,8 0 1,13 2 ,93 0 ,55 0 ,1 8 3,1 3 5 ,0 3 6 ,8 /3 2 ,0 8 .2 9 ,2 /8 ,0
P .  4 2,91 1.18 4 ,08 0 ,5 5 0 ,1 8 3,1 3 6 ,6 3 8 ,6 /3 1 ,6 8 ,9 1 0 ,0 /8 ,7
P .  9 2 ,6 0 1,21 3 ,85 0 ,6 3 0 ,1 8 3 ,5 3 5 ,5 3 9 ,3 /3 2 ,3 8 ,6 9 ,0 /7 ,5
P .  14 2 ,6 4 1,23 3 ,87 0 ,6 6 0 ,1 9 3 ,5 3 5 ,8 3 8 ,0 /3 3 ,2 9 ,0 9 ,1 /8 ,8
P .  17 2 ,63 1,16 3 ,97 0 ,5 6 0 ,17 3 ,3 3 6 ,8 3 8 ,0 /3 4 ,6 8,7 1 0 ,0 /7 ,6
P .  18 2 ,73 1,12 3 ,85 0 ,5 8 0 ,17 3 ,4 3 4 ,0 3 7 ,5 /3 1 ,3 9 .5 1 1 ,4 /8 ,9
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pálcákat a temperládák különböző magassági 
rétegeiben helyeztük el.
A kemencéket tatai diószénnel fűtöttük fel. 
majd a hőntartástól kezdve a lehűtés végéig tatai 
dió és pécsi dió 1 : 1 arányú keverékével tüzeltük. 
A gyakorlatunkban legkedvezőbbnek talált hő- 
diagrammot a 3. ábra szemlélteti.
átlag fordulóknál
a . á b r a .  F e k e t e t ö r e t ű  t e m p e r ö n tv é n y  l á g y í t á s á n a k  
h ő d ia g r a m m ja .
A kemencéket a leállás után 24—30 óra 
múlva ürítettük ki.
A kicsomagolt öntvényekből minden esetben 
töretpróbát és kovácsolhatósági próbát vettünk, 
függetlenül a mechanikai szilárdsági vizsgálatok­
tól. A gyártás folyamán kapott szilárdsági tulaj­
donságokat a 3. táblázat tartalmazza.
4. á b r a .  P e r l i t ,  s z é le s  f e r r i t u d v a r r a l  ö v e z e t t  t e m p e r -  
s z é n - f á s z k e k k e l .
A kapott szilárdsági adatok szerint tehát 
sikerült megfelelő szilárdságú és nyúlású fekete­
töretű temperöntvényeket folyamatosan gyárta­
nunk elsősorban a mezőgazdasági gépgyártás 
számára.
5. á b r a .  F e r r i t ,  h e l y e n k é n t  b e é k e l ő d ö t t  p e r l i tg ó c o k k a l
6. ábra. Tiszta ferrit, jól fejlett temperszén-fészkekkel.
7. á b r a .  F o g a s k e r é k  tö r e t k é p e .  S ú ly  : 3 ,3  k g , f a l v a s t a g ­
s á g  : 8— 22 m m .
8. á b r a .  K o m b á jn  c s a p á g y h á z .  S ú ly  : 0 ,5  k g ,  f a l v a s t a g ­
s á g ':  10— 12 m m .
Az előzetes gyakorlati kipróbálás kedvező 
eredményei alapján javaslatot tettünk a mező- 
gépgyártásban használt és az üzemünkben gyár­
tott mezőgazdasági gépek acélöntvényeinek a 
lehetőség szerint fekete temperöntvénnyel való 
helyettesítésére.
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Átérezve kormányzatunknak a mezőgazda­
ság gépesítésére vonatkozó rendelkezéseinek nép- 
gazdasági fontosságát, segítséget kívántunk nyúj­
tani ahhoz, hogy a mezőgazdasági iparág gép­
gyártása önellátó legyen és acélöntvény gyártási 
kapacitásunkat más célra szabadítsuk fel.
9. á b r a .  K o m b á j n  k a s z a f e j .  S ú ly  : 0 ,6  k g , f a l v a s t a g ­
s á g  : 6— 10 m m .
A fehértemper és az acélöntvény sajátos 
egyéni tulajdonságaiknál fogva nem minden vi­
szonylatban helyettesíthetők a feketetemper önt­
vénnyel, de az elért gyakorlati kipróbálás ered­
ményei szerint a mezőgazdasági gépek acélalkat­
részeinek zöménél a feketetemper minden tekin­
tetben helyettesítheti az acélöntvényt.
Az acélhelyettesítés gazdasági jelentőségén 
túlmenően a feketetemper gyártás modifikációs 
úton való megoldásának külön gazdasági jelentő­
sége is van abban a viszonylatban, hogy szükség­
telenné teszi külön a fehér- és külön a feketetemper- 
vas olvasztását. Ez a körülmény kokszfelhaszná-
10. á b r a .  K o m b á j n  k i t á m a s z t ó k a r .  S ú ly  : 2 .3  k g ,  fa l-  
v a s t a g s á g  : 6 — 18-,m m .
lásban valuta megtakarítást, a kupoló üzemében 
pedig energia és munkaidő megtakarítást jelent.
A bemutatott modifikációs technológiával 
gyártott feketetemper öntvényeink szövetképét 
a 4—6. ábrákon mutatom be. A lágyított öntvé­
nyek töretképeit és kovát solhatóságát a 7—10. 
ábrák szemléltetik.
Szilészterek és alkalmazásuk az öntészetben
L 1 P 0 V E C Z  I V Á N ,  K ossuth-díjas
I I .  R É S Z
И . Л  и п о в e ц ; л а у р е а т  К о ш у т ск о й  прем ии: 
С И Л И К О Н Ы  И  И Х  П Р И М Е Н Е Н И Е  В Л И Т Е Й Н О М  
П Р О И З В О Д С Т В Е .
D ip l. In g . Iw a n  L ip o v e c z , K o s s u th -P re isträger  : 
D a s  S ilik o n  u n d  se in e  A n w e n d u n g  in  der G iessere i.
Felhasználási területek
A szilészterek ipari alkalmazása abból a jól 
ismert tulajdonságukból adódik, hogy belőle lép­
csőzetes hidrolízis és polikondenzáció során kelet­
kező nagymolekulájú szilészterpolimérek állít­
hatók elő, melyek ragasztóképességgel rendelkez­
nek. Ezekből teljes hidrolízis folytán kovasav- 
gél keletkezik, mely vízvesztéssel SiCVvé alakul.
Ha a szilészter hidrolizátumot valamely poró­
zus anyagra visszük fel, akkor ott a hidrolízis vég­
termékeként Si02 válik ki, ami a pórusuk eltömő- 
dését eredményezi.
Mint már az eddigiekből is megállapítható, 
az alkoxiszilánok közül az etoxiszilánoknak a 
tetraetoxiszilánok és az etilszilészterpoliméreknek 
(röviden szilészterpolimér-4) van a legnagyobb 
jelentőségük.
A metilalkohol és a belőle előállítható tetra- 
metoxiszilán (az ortokovasavas metilészter) vagy 
ennek polimérjei igen nagy Si02-tartalmúak és jó 
filmképzők, de gőzeik mérgező hatásúak, azért 
egészségügyi szempontok miatt öntödei felhasz­
nálásra nem jöhetnek számításba.
A magasabb alkoholokból készült észterek 
ipari felhasználásának már az alkohol nagy ára is 
határt szab, ezenkívül még előállításuk is költsé­
ges, mert leginkább etoxipolisziloxánokon keresz­
tül történik. Ezek a termékek öntödei szempont­
ból egyáltalán nem jönnek számításba.
A hidrolizált szilészterpolimér jól használ­
ható szemcsés és poralakú anyagok ragasztására, 
valamint pigmensek felvitelére.
Homokkőből készült műtárgyak, régi épület­
romok stb. szilészter polimér-4 hidrolizátummal 
való kezeléssel az időjárással szemben jól meg- 
v é d h e t ő k .
Savanyú kemencebélések tartóssága ugyan­
csak megnövelhető szilészterpoliméres bevonással.
Szillimanit, kvarc és egyéb anyagok szilészter - 
polimér-hidrolizátummal megköthetők és így sav- 
és tűzálló téglák készítésére alkalmas anyagot 
szolgáltatnak.
Pigmentekkel keverve, tűzálló bevonat készít­
hető szilészterekkel, pl. 10 rész teljesen lehidroli- 
zált szilészterpolimér 3 rész csillámporral és 3 rész 
pigment-töltőanyaggal időálló, nem repedező be­
vonatot képez.
Használatos az ipar egyéb területén is, pl. a 
bőrkészítőiparban cserzőszerként, az impregnáló­
iparban fatárgyak féregrágáselleni védelmére, gya.: 
potszálak szakítószilárdságának növelésére stb.
A poliszilészterek legfontosabb és legnagyobb
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mennyiségeket igénylő felhasználási területe ez- 
időszerint a precíziós öntésnél adódik.
A tetratoxiszilán legfőbb felhasználási terüle­
tét a szilikongyártás képezi, melynél a Grignard- 
reakciókhoz a szilikonintermediérek előállításának 
az alapanyagát szolgáltatja.
Kísérleteink alapján megállapítottuk, hogy 
öntödei k e ra m ik u s  kö tő a n ya g kén t a  te tram éretil-  
s z il ik á t, a  sz ilészterp o lim ér-4  a  legm egfelelőbb . Ez a 
termék a külföldön ismert etilszilikát-40-hez ha­
sonló és ma már üzemileg előállított hazai segéd­
anyag.
A külföldi szakirodalom ismertetései alapján 
azonban elsősorban a tetraetoxiszilánt használták 
homokkötésekre és így a legelső hazai precíziós 
öntési kísérleteknél is ezt alkalmazták, mint kera­
mikus homokkötőanyagot.
Erre a célra a szilészterek általában megfelelő 
mennyiségű víz hozzáadására bekövetkező hidro­
lízis és polikondenzáció után használhatók fel.
A tetraetoxiszilán öntödei felhasználására a 
külföldi szakirodalom kétféle előkészítési módot 
ismertet, az ú. n. részleges hidrolízist és az ú. n. 
teljes hidrolízist.
A kétféle előkészítési mód között csupán 
annyi különbség van, hogy a teljes hidrolízishez 
kétszerannyi vízmennyiséget adagolunk, mint 
amennyit a részleges hidrolízisnél ffelhasznál­
hatunk. A részleges hidrolízisnél kh. a fel­
használt tetraetoxiszilán 20%-ának megfelelő 
mennyiségű vizet adagolunk, teljes hidrolízisnél 
ezt a vízmennyiséget 30—-40%-ra emeljük fel. 
A hidrolízist a H+-ionok katalizálják : a meg­
felelő hidrogénionkoncentrációt sósav adagolásá­
val biztosítjuk. Természetes, hogy a nagyobb víz- 
mennyiség felhasználásával a hidrolízis és a poli­
kondenzáció is gyorsabban játszódik le és így a 
gélesedés is hamarabb következik be, mint kisebb 
vízmennyiség alkalmazásakor. A részlegesen hidro- 
lizált szilészteroldatok tartóssága 1 hónap körül 
mozog, míg az ú. n. teljes hidrolízissel előkészített 
tetraetoxiszilánoldatok 1—5 nap alatt már géle­
sednek. Pl. ú. n. részlegesen hidrolizált oldatot 
nyerünk, ha 60 g tetraetoxiszilánhoz 30 g 96%-os 
etilalkoholt és 10 ml 2%-os sósavoldatot adunk 
vízhűtés mellett. A jelen esetben a felhasznált víz- 
mennyiség a 30 g alkohollal bevitt 1,2 g és a külön 
adagölt 10 ml vízből tevődik össze, tehát a 60 g 
tetraetoxiszilán hidrolíziséhez összesen 11,2 g 
vizet adagolunk, vagyis egy mól tetraetoxiszilánra 
átlag két mól víz jut.
Természetes, hogy a hőmérséklet hatása sem 
közömbös a hidrolízis és polikondenzáció sebes­
ségére és ezért a receptek a hidrolizátum tartós­
sági idejéhez a hőmérsékleti határokat is meg­
adják. Ha a hidrolízist követő polikondenzáció 
fokának meghatározását A n d r ia n o v  képlete alap­
ján ellenőrizzük, látjuk, hogy 60 g tetraetoxiszilán 
teljes hidrolíziséhez már 5,2 ml víz elégséges volna, 
mert már végtelen polikondenzációs fok adódik : 
A tetraetoxiszilán molsúlya 201,3.
n  0,29
1 n  —  m  0,29 — 0,29 ^
Az ilyen oldat a megfelelő polikondenzációs fo­
kot csak hosszú idő múlva érné el. A receptben 
megadott nagyobb vízmennyiség hatására a hidro­
lízis lefutása gyorsabb és az ott felszabaduló me­
leg hatására a polikondenzáció is előrehalad. Azért 
kell vízhűtést is alkalmazni, mert a túlmelegedés 
hatására a teljes hidrolízis és gyors kondenzáció 
eredményeként gélképződés következnék be. A re­
cept szerint vezetett ú. n. részleges hidrolízissel 
előállított termék legelőnyösebb tulajdonságait 
20 órai állás után éri el és 15 C°-os hőmérsékleten 
az oldat kb. 1 hónapig eltartható. Ha a hőmérsék­
let 15 C°-nál melegebb, akkor a gélképződés egy 
hónapnál előbb bekövetkezik és az anyag tönkre­
megy. Mint látjuk, a részlegesen hidrolizált oldat 
az 1 hónapos tárolási idő alatt teljesen lehidroli- 
zálódik. A polikondenzáció folytán képződő óriás­
molekulákból álló kolloidrendszernek a jelenlévő 
H+ -ionok megfelelő stabilitást biztosítanak, úgy­
hogy az oldat tartóssága kolloidkémiai megfonto­
lások alapján is értelmezhető. Az úgynevezett tel­
jesen hidrolizált oldat az előbbitől mindössze 
annyiban különbözik, hogy kétszeres vízadagolás­
sal készül. Ennek megfelelően tartóssága mind­
össze 8—10 órára csökken, pl. ú. n. teljesen hidro­
lizált oldatot nyerünk, ha az előbbi ú. n. részle­
gesen hidrolizált oldathoz 90 g vizenként még 
10 ml 2%-os HCl-oldatot adunk állandó élénk 
keverés közben, nehogy a vízkoncentráció helyi­
leg igen felemelkedjék és gélesedés következzék be. 
Tehát ha 55 g tetraetoxiszilánhoz 25 ml alkohol és 
25 ml 4% HCl-tartalmú víz elegyét adagoljuk, 
félóra alatt 45 C°-on állandó keverés közben olyan 
hidrolizátumot nyerünk, amely azonnal felhasz­
nálható homokkötési célokra, majd 15 C° alá 
hűtve, 8—10 órán át tárolható. Egyes szerzők 
szerint az így elkészített hidrolizátumhoz még 
vele egyenlő mennyiségű tetraetoxiszilánt kell 
adni felhasználás előtt és annyi koncentrált só­
savat, hogy sósavtartalma elérje a 0,2%-ot. Ez az 
oldat 18 C°-on 24 órán át eltartható. Felhasználás 
előtt a hidrolizátumhoz még 5 ml vizet szokás 
adni. A víz és szilészter azonban nem elegyedik, 
ezért a vizet ugyanúgy, mint előbb, most is csak 
alkoholos oldószerrel lehet hozzákeverni.
A tetraetoxiszilán víz és oldószer három- 
komponensű rendszer keveredési határértékeit 
háromszögdiagrammban ábrázolhatj uk.
Oldószernek mindennemű piridinnel denatu­
rált alkohol megfelel. (A piridin ugyanis HCl-val 
csapadékot képezne : C5H5NHC1 piridinklór- 
hidrát válik ki.) F e ld m a n n  pl. etilacetáttal és 
benzinnel denaturált szeszt használ. A diagramm 
az egyes hidrolizátumok Si02-tartalmát is feltün­
teti (1. ábra).
A keverési arányok megállapítására a dia­
gramm mindenesetre jó támpontot nyújt. A három­
szögdiagrammban az alkotórészek mennyiségét 
az egyes oldalakon tüntetjük fel, tehát a csúcsok­
hoz az egyes anyagból a 0; illetve a 100% kerül.201,3
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A háromszög oldalain a kétalkotós összetételeket 
olvashatjuk le. A háromszög területén lévő egyes 
pontokban az alkotórészek mennyiségét a követ­
kező módon határozhatjuk meg : Ha egy pontban 
valamelyik alkotórész mennyiségét keressük, 
akkor a keresett összetevő 100%-át feltüntető 
csúccsal szemben lévő oldallal párhuzamost húzunk, 
majd a kérdéses anyag mennyiségét a párhuzamos 
és a nevezett oldat metszéspontjánál leolvassuk.
1. á b r a
Az A—В vonal az egyes etilszilikát-mennyi­
ségek e teljes gyors hidrolíziséhez szükséges víz- 
mennyiségeket adja meg 10% víztartalmú oldó­
szer esetében. Vízmentes oldószer esetére az A—В 
vonal által összekötött pontok jelzik a hidrolízis­
hez szükséges vízmennyiséget.
A diagramm készítésénél a számítás egyszerű 
sztöchiometriai alapon történik, 1 mól tetraetoxi- 
szilánra 2 mól vizet véve. Az A n d r ia n o v  által meg­
adott képlet szerint számolva, már 1 mól víz is 
végtelen polikondenzációs fokot idéz elő, azonban 
ez a folyamat csak igen lassan játszódnék le kö­
zönséges hőmérsékleten, mert egyrészt a sziloxán- 
láncban lévő Si atomszám szaporodásával a mo­
lekula stabilitása erősen megnő, másrészt mert 
ugyanakkor az OH-gyökök kondenzálódó kész­
sége arányosan csökken. Mindkét folyamat a 
hidrolízis és a kondenzáció nagymértékű lelassu­
lását okozza. Az alkohol forráshőmérsékletén vég­
zett hidrolízissel a reakciók gyorsíthatok. Ez az 
eljárás azonban csak a polikondenzációfok be­
állítására alkalmas, ugyanis, amint látni fogjuk, 
a hosszabb sziloxánláncú szilészterek is az előzők­
ben tárgyalt gyors hidrolízis szerint lesznek fel- 
használáshoz előkészítve, mert egyébként a kötés­
hez szükséges nagyobb számú OH-csapok jelen­
léte is csak így biztosítható a vegyületben. Ha a 
felhasználáshoz való előkészítésnél a hidrolízishez 
szükséges víz mennyiségét tetraetoxiszilán mól: 
víz mol =  1 : 2-ben adjuk meg, akkor közönséges 
hőmérsékleten nagy mértékben gyorsan lejátszó­
dik a hidrolízis és a kondenzáció befejeződéséig
rendelkezésre álló idő alatt, ami a jelen esetben 
átlag 8—10 óra, a hidrolizátum homokkötésre 
felhasználható. A hidrolízis beindítása és a kon­
denzáció befejezése, a gélesedés közti idő ebben 
esetben elég rövid, ezért az ilyen hidrolizátumok 
ragasztóképessége egy műszakon belül is erősen 
változik, ami feltétlenül megnehezíti a vele való 
munkát.
Látjuk tehát, hogy a tetraetoxiszilán öntödei 
célra egyrészt valamivel drágább is, mint a poli­
észter és nehezen raktározható, másrészt kisebb 
Si02-tartalmánál fogva sem egészen megfelelő. 
Felhasználási körülményeiből pedig egyenesen kö­
vetkezik, hogy helyette célszerűbben alkalmaz­
ható olyan termék, amely megfelelő polikonden­
zációs fokával biztosítja a megfelelő nagyobb 
Si02-tartalmat, valamint a nagyobb kötőképes­
séget. Öntödei felhasználás céljára legmegfelelőbb­
nek látszik a kísérleteink során előállított szilészter- 
polimér-4, mely mégis olcsóbb, mint a tetraetoxi­
szilán, amellett jól raktározható, a levegőn már 
alig változik. A szilészterpolimér-3 sziloxánkötésű 
nagyobb molekuláinak hidrolízise már jobban irá­
nyítható. Az így nyert hidrolizátum kötőképes­
sége jóval nagyobb, mint egy tetraetoxiszilán 
hidrolizátumé, mert itt a lineáris szerkezet jobban 
kialakulhat az előhidrolízis során. A felhasználás­
sal további előnyt jelent az a körülmény is, hogy 
a szilészterpolimér-4-ből készült hidrolizátum 
hosszú ideig eltartható és maga a hidrolízis is egy­
szerűen elvégezhető. Mivel a molekuláknak a 
hidrolízissel szembeni stabilitása megnőtt, a tetra­
etoxiszilán hidrolízisekor használt vízmennyiség­
nél nagyobb, 5—10-szeres mennyiségű vízzel hajt­
juk végre a hidrolízist, jóllehet elméletileg keve­
sebb lenne szükséges.
A nagyobb mennyiségű víz felhasználása a 
kötőképesség és a kötési idő széles határok közti 
szabályozását teszi lehetővé.
A szilészterpolimér-4 molekulasúlya molsúly- 
meghatározási mérések alapján középértékben 
610-nek adódik, ami azt bizonyítja, hogy a mo­
lekula lineáris vagy elágazó szerkezetű lehet. Ha 
ugyanis a molekula ciklikus szerkezetű lenne, 
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A tapasztalati képlet a két első esetben 
Si4O13C20H50, míg a ciklikus alaknál Si40 12C15H4o.
2 . á b r a
Az elágazó szerkezet a gyakoribb. Szilészter- 
polimér-4 hidrolíziséhez mólónként 1 mól vizet 
számítunk a tetraetoxiszilánnal ismertetett elvek 
szerint. A víz és a szilészterpolimér-4 keveredését 
itt is oldószer (nem piridinnel denaturált szesz) 
segítségével közvetítjük. A szilészterpolimér-4- 
víz-oldószer háromszögdiagrammban (2. ábra) 
szintén megtaláljuk a keveredési koncentrációk 
határgörbéjét és a Si02-tartalmat jelölő görbéket, 
valamint az A B ,  A B '  vonalakat, melyek 4% víz­
tartalmú oldószer, illetve vízmentes oldószer hasz­
nálata esetére megadjuk a hidrolízishez szükséges 
vízmennyiségeket.
A szilészterpolimér-4 előhidrolízisét a követ­
kező módon hajtjuk végre : 1 súlyrészt szilészter- 
polimér-4-hez y 2—1 súlyrész nem denaturált szesz­
ben oldva, 5—20% vizet keverünk, majd annyi 
tömény HCl-t, hogy az oldat p H-ja 2 legyen. A p H 
beállítását univerzális indikátorpapírral ellenőriz­
zük. Az előhidrölízisnél használt víz mennyiségé­
től és a környezet hőfokától függően, felhaszná­
lásra kész oldatok 4—5 naptól 7—8 hónapig tárol­
hatók anélkül, hogy gélesedés következne be.
A szilészterpolimér-4 hidrolízisénél is a fel- 
használásra kerülő víz keverési aránya lényegében 
olyan, mint a tetraetoxiszilán esetében volt. Azon­
ban, míg a tetraetoxiszilán teljes hidrolízisénél 
homogén fázis esetében legfeljebb csak 18% Si02- 
tartalmú oldat készíthető, addig ugyanilyen körül­
mények között a szilészterpolimér-4 használata­
kor 35% Si02-tartalmú hidrolizátum állítható elő. 
A nagyobb SiCb-tartalom a felhasználásnál na­
gyobb ragasztóképességet eredményez.
A poliszilészter hidrolizátum felhasználása 
a precíziós öntésnél
Az így előállított hidrolizátumok a viasz­
mintás formázásnál kovaliszt kötésére használ­
hatók. A homokkal kevert hidrolizátumok gyorsan 
kötnek, annál is inkább, mert viaszmintákon lévő 
vékony szilészterpolimér-4-gyel kötött homokréteg 
a levegőn is könnyen szárad, mert itt csak az al­
kohol elpárolgásáról van szó. A kondenzáció foly­
tán felszabaduló kismennyiségű víz egyáltalán 
nem számottevő.
A rázómintás eljárás részére beágyazókeve­
réknek az így elkészített hidrolizátum is megfelel, 
de itt már számításba kell venni ezt a tetemes 
alkoholmennyiséget, amely a homok vibrációs 
tömörítése után még hátramarad. Ennél az el­
járásnál 5—10 liter térfogatú betömörített szil- 
észterpolimér-4-gyel kötött formahomok még kb. 
1 liter alkoholt ad le szárításkor, amely kisebb 
mértékben a szilészterpolimór-4 kötés alatti hidro­
lízis folytán szabadul fel, nagyobbrészt pedig az 
alkoholos oldószerből származik. Az elpárolgó 
alkoholmennyiség elszívásáról exhausztorokkal 
kell gondoskodni, különösen a szárítószekrények­
nél, mert itt a hő hatására az alkohol eltávozása 
intenzívebb és a levegő alkoholgőzzel telik meg, 
ami a szárítószekrényeknél robbanáshoz vezethet. 
A nagyobb mennyiségű formaanyag gyorsabb 
kötése a homokhoz kevert néhány százalék MgO- 
val elősegíthető. A kötési idő további rövidítése 
mellett az alkoholos oldószer is kiküszöbölhető, 
ha a szilészterpolimérek vizes oldatát használjuk 
fel homokkötési célra. A szilészterpolimérekből 
ugyanis bizonyos rendszabályok mellett hidrolízis 
után vízben kolloidoldatok állíthatók elő. A szil­
észterpolimérek ugyanis, midőn a hidrolízis során 
a Si-atomokon lévő etoxigyökök zöme OH-cso- 
portokra cserélődik le, hidrofillé válnak. A szila- 
nolok stabilitását, ami egyébként a molsúllyal ará­
nyosan növekszik, a jelenlévő H+-ionok kolloid- 
kémiai stabilizáló hatásuknál fogva tovább erősí­
tik. A szilészterpolimér-4 hidrolizátum vizes oldata 
a következőképpen állítható elő.
100 ml szilészterpolimér-4-hez 10 ml 96%-os 
alkoholban oldva, 2 ml vizet és 2 ml tömény só­
savat adunk és 2 percig intenzíven keverjük a 
rendszert. Ezalatt az elegy igen erősen felmeleg­
szik. Ebben az állapotban a hidrolízis már nagy­
részt lejátszódott, vagyis az etoxi-csoportok leg­
nagyobb része OH-csoportokkal cserélődött le. 
Ekkor további keverés mellett fokozatosan 100 ml 
vizet adunk a meleg hidrolizátumhoz és gyorsan 
szobahőmérsékletre hűtjük le a rendszert. Az’oldat 
kb. 2 napig eláll gélesedés nélkül : ragasztóképes­
sége ugyan az alkoholos hidrolizátümoké mögött 
marad, azonban beágyazókeveréknek előnyöseb-
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ben használható. Különböző mennyiségű víz ada­
golásával természetesen különféle SiÖ2-tartalmú 
vizes oldatok állíthatók elő.
A szilészterpolimér-4 hidrolizátumok az előb­
bieken kívül felhasználhatók még az öntödékben 
pl. sorozatgyártásnál gázmentes magok készíté­
sére, nyersformák bevonásánál a megfelelő be­
vonóanyag felvitelére, savanyú kemencefalak vé­
delmére, savanyú tégelyek ellenállóképességének 
feljavítására stb. A felsorolt területeken azonban a 
szilészterek alkalmazásával még számos kísérlet 
végzése szükséges. Ezidőszerint a szilészterek az 
öntészet területén magas olvadásfokú fémek és 
ötvözetek precíziós öntésénél nyernek elsősorban 
alkalmazást.
Fentiekben a precíziós öntés kötőanyagát 
ismertettük, valamint annak egyéb felhasználási 
területeire mutattunk rá. A szilészterek felhasz­
nálása általában előhidrolízis után történik, úgy 
impregnálási, telítési célokra, mint szemcsés anya­
gok megkötésére. Öntödei használhatóságának 
határt szab az általános öntödei kötőanyagénál 
nagyobb ára és bizonyos gyakorlatot igénylő kezel­
hetősége. Az öntészetben a szilészterek felhaszná­
lási területe általában ott adódik, ahol a kötő­
anyagokkal szemben támasztott követelmények 
oly nagyok, mint éppen a precíziós öntészetben 
láttuk.
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D ip l .  I n g .  Ju liu s  Ernőd  u n d  P tiul N ém eth  :
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Natursande für Magnesiumguss.
B y  . / .  Ernőd a n d  P . ffém eth :
Investigation of some Hungarian natural and syn ­
thetic sands for Magnesium casting.
M g - ö tv ö z e te k  ö n té s e k o r  a  h o m o k  é p p e n  ú g y ,  m in t  
a z  ö n té s z e t  " tö b b i  t e r ü l e t é n ,  ig e n  n a g y  f o n to s s á g ú ,  s ő t  
a  M g - a la p ú  ö tv ö z e te k  k ü lö n le g e s  v o l t á t  t e k i n t v e ,  
a  h o m o k  m é g  jo b b  é s  tö k é le t e s e b b  f e ld o lg o z á s t ,  e l ő ­
k é s z í t é s t  k ív á n  m e g .
A  M g - á la p ú  ö tv ö z e t e k  ö n té s é h e z  f e lh a s z n á l t  h o m o ­
k o t  e lő s z ö r  is  k é t  s z e m p o n tb ó l  k e l l  m e g v iz s g á ln u n k ,  
a m i  a  M g  k é m ia i  é s  f i z i k a i  t u l a jd o n s á g a ib ó l  k ö v e tk e z ik  :
1. A  M g  n a g y  v e g y r o k o n s á g a  a z  o x ig é n h e z .
2. A  M g - a la p ú  ö tv ö z e te k  k is  f a j s ú l y a .
A  M g - n a k  a z  o x ig é n h e z  v a ló  n a g y  v e g y r o k o n s á g a  
m i a t t  n e d v e s  f o r m á b a  t ö r t é n ő  ö n té s k o r  a  f o ly é k o n y  
M g  e l b o n t j a  a  h o m o k b a n  lé v ő  v i z e t  : H 20  +  M g  =  
— H ,  +  M gO . E  f o ly a m a t  h a t á s a k é n t  h id r o g é n g á z  é s  
M gO  k e l e tk e z ik .  A  k e l e t k e z e t t  h id r o g é n g á z  é s  le v e g ő ­
k e v e r é k  d u r r a n ó g á z  f o r m á já b a n  lö k é s e k e t  o k o z h a t ,  
a m i  f ő k é n t  a  h o m o k n a k  a  f o r m a f a l r a  v a ló  s ü lé s é rő l  
i s m e r h e tő  f e l .  E z e n k ív ü l  a  H 2 a z  o lv a d t  M g - b a n  o ld ó d ­
h a t  é s  a z  ö n t v é n y t  g á z o s s á  t e h e t i .  N é h á n y  é v t iz e d d e l  
e z e lő t t  a  f e n t e b b  f e l s o r o l t  o k o k  m i a t t  M g - a la p ú  ö t v ö ­
z e t e k e t  n e d v e s  f o r m á b a  e g y á l t a l á n  n e m  t u d t a k  ö n te n i .  
A  f o r m a s z á r í t á s ,  i l l e tv e  a  s z á r í t o t t  f o r m á b a  v a ló  ö n té s  
r e n g e te g  k e l le m e t le n s é g g e l  j á r t .  E l s ő s o r b a n  a z é r t ,  m e r t  
a  h o m o k n a k  m é g  a  h i d r á t v i z é t  is  e l  k e l l e t t  t á v o l í t a n i  
é s  íg y  a  f o r m á t  t ú l s z á r í t o t t á k ,  „ a g y o n é g e t t é k “ . A z  
„ a g y o n é g e t e t t “  f o r m a  f e lü l e t e  t e l e  v o l t  r e p e d é s e k k e l  é s
f e lü l e t i  p e r g é s e k k e l ,  a m in e k  k ö v e t k e z té b e n  s z é p f e lü le tű ,  
m in ő s é g i  ö n tv é n y  e l ő á l l í t á s a  l e h e t e t l e n n é  v á l t .
S o k  b a j  s z á r m a z o t t  a  s z á r í t o t t  f o r m a  n a g y  s z i l á r d ­
s á g á b ó l  is  a  M g - a la p ú  ö tv ö z e t e k  m e le g r e p e d é s r e  v a ló  
h a j l a m a  m i a t t .
í g y  t e h á t  a  f o r m á z ó h o m o k  m e g fe le lő  e lő k é s z í té s e  
v á l t  s z ü k s é g e s s é .  O ly a n  a n y a g o k a t  k e l l e t t  b e v in n i  a  f o r ­
m á z ó h o m o k b a ,  a m e ly e k  k ö z ö m b ö s  v é d ő r é te g g e l  v o n já k  
b e  a  h o m o k s z e m e k e t ,  i l l e tv e  v é d ő h á r t y á t  l é t e s í te n e k  
a  f o ly é k o n y  f é m  é s  a  h o m o k f o r m a  k ö z ö t t .
E r r e  a  c é l r a  le g jo b b a n  k ü lö n b ö z ő  i l l a n ó  a n y a g o k  
f e le ln e k  m e g .
A  v é d ő a n y a g o k  m e n n y is é g e  a  v é d ő a n y a g  t u l a j d o n ­
s á g a i tó l ,  a z  ö n tv é n y  f a lv a s t a g s á g á tó l ,  a z  ö n té s i  h ő ­
m é r s é k le t tő l ,  a  h o m o k  n e d v e s s é g t a r t a lm á tó l ,  v a l a m i n t  
a  h o m o k  g á z á t e r e s z tő k é p e s s é g é tő l  fü g g .
L e g jo b b a n  b e v á l t  é s  a  g y a k o r l a t b a n  a  l e g in k á b b  
h a s z n á l t  v é d ő s z e r  a  k ó n v i r á g p o r  é s  a  b ó r s a v  ( H 3B 0 3).
A  f in o m r a  m e g ő r ö l t  k é n v i r á g p o r  a  f o ly é k o n y  f é m ­
m e l v a ló  é r in t k e z é s k o r  a  le v e g ő  o x ig é n jé v e l  S 0 2-v é  
é g  e l  é s  m e g a k a d á ly o z z a  a  f é m  o x id á c ió j á t ,  M gO  
k e l e tk e z é s é t  (1).
A  b ó r s a v  m e g a k a d á ly o z z a  a  v íz g ő z n a k  H , - r e  é s  
% 0 2-re  v a ló  b o m lá s á t ,  m e r t  e g y  r é s z e  a  v íz g ő z z e l  e g y ü t t  
g ő z á l l a p o tb a  m e g y  á t ,  m á s ik  r é s z e  p e d ig  v é k o n y  v é d ő ­
h á r t y á t  k é p e z  a  f o ly é k o n y  f é m  é s  a  f o r m a f a l  k ö z ö t t .
A  b ó r s a v o n  k ív ü l  e l t e r j e d t e b b  v é d ő a n y a g  m é g  az  
a m m ó n iu m b i f lu o r id  ( N H 4F 2H ) .  A z  a m m ó n iu m b i f lu o -  
r id b ő l  a z  ö n té s k o r  f lu o r h id r o g é n  k é p z ő d ik ,  a m e ly  a  f o ly é ­
k o n y  f é m e n  M g F 2 h á r t y á t  h o z  l é t r e ,  a m e ly  h á r t y a  
a  le v e g ő  o x ig é n jé v e l ,  i l l e t v e  a  f o r m á z ó h o m o k  n e d v e s ­
s é g t a r t a l m á v a l  t ö r t é n ő  r e k a c i ó t  m e g a k a d á ly o z z a .  H a  
a  f o r m a h o m o k b a  a m m ó n iu m b i l f l u o r id o n  k ív ü l  b ó r ­
s a v a t  is  t e s z ü n k ,  a  f e lh a s z n á la n d ó  k é n p o r  m e n n y is é g é t  
c s ö k k e n te n i  le h e t .
V é d ő s z e r k é n t  a d a g o lh a tó  m é g  n á t r i u m s z i l ik o f lu o r id  
( N a 2S iF 6) is , a m e ly  a  f o ly é k o n y  f é m  h a t á s á r a  a  h o m o k o n  
ü v e g s z e r ű  v é d ő r é te g e t  k é p e z  (2 ). A  M g -m a l v a ló  
é r in tk e z é s k o r  k e l e t k e z e t t  M g F 2 o ld ja  a  n e d v e s s é g  
h a t á s á r a  k é p z ő d ö t t  M g O -o t  é s t ez  a d j a  a  v é d ő h á r t y á t ,
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M g - a la p ú  ö tv ö z e t e k  ö n té s é h e z  h a s z n á l a to s  s e m le ­
g e s í tő  s z e r e k  ( 3 ) :
F e lh a s z n á l t
_  . , ,  m e n n y isé g  a  h o m o k
V é d ő a n y a g  m e n n y isé g é h e z
v is z o n y ítv a
1. K é n  ....................................................  1— 6 %
2. N a f t a l i n .............................................  1— 2 %
3. A m m ó n iu m b o r á t  ...........................  2 %
4 . N H 4H F 2 ...........................................  2— 5 %
5. N H j F  +  o x á l s a v  ...........................  5 +  3 %
6. N a 2S iF 6 +  ( N H 4)2S 0 4 ..................  5 %
7. E t i l é n g l ik o l  v a g y  d ie t i lé n g l ik o l
k e v e r v e  k é n  v a g y  N H 4F ,  v a g y  
n a f t a l i n ,  v a g y  H 3B 0 3, a m m ó ­
n i u m b o r á t ,  v a g y  b o r a x  é s  
H 2S 0 4 ( e m e lk e d ő  f o r r p o n t t a l ) ,  
v a g y  N H 4H S 0 4 ( 2 % ) ,  v a g y
K 2S (2 % ) ,  v a g y  a m m ó n iu m -  
f o s z f á t  (1— 3 % )
8. C a F 2 +  ( N H 4)2S 0 4 .........................  7— 1 0 %
9. N H 4C L , v a g y  H 3B 0 3- m a l  .........  1— 3 %
10. H B F 4 ..................................................  2— 6 %
11. F lu o r id o k  ( H F ,  H 2S F 6, H B F 4,
H P 0 2F 2, H S 0 3F  s z é n te t r a k lo -  
r i d  a l a p b a n ) .
Megjegyzés. A  k e n e t  é s  a  b ó r s a v a t  m in d e n  e lő z e te s  
e lő k é s z í té s  n é lk ü l  b e  l e h e t  k e v e r n i  a  h o m o k b a .
A m m ó n iu m b if lu o r id  a d a g o lá s a  f á b ó l  k é s z ü l t  m e ­
r í t ő v e i  t ö r t é n i k .
K é n g ő z ö k ,  i l l e tv e  a  k é n d io x id  e r ő s e n  r o n t j á k  a z  
ö n tö d e  le v e g ő jé t .  K ü l f ö ld i  i r o d a lm i  a d a t o k  s z e r in t  a z  
a m m ó n iu m b i f lu o r id - v é d ő s z e r e s  h o m o k b ó l  ö n té s  k ö z ­
b e n  k e le tk e z ő  f lu o r h id r o g é n  k e v é s b b é  s z e n n y e z i  a z  
ö n tö d e  l e v e g ő jé t .  P l .  n a p i  5 t o n n a  ö n t v é n y t  e lő á l l í tó  
ö n tö d e  le v e g ő jé b e n  m in d ö s s z e  0 ,0 3 %  f lu o r h id r o g é n t  
t a l á l t a k .
A z  a m m ó n iu m b i f lu o r id  h a s z n á l a t a  b ó r s a v  h e l y e t t  
k ö l t s é g m e g t a k a r í t á s t  is  j e l e n t .  E g y m a g á b a n  c s a k  
k is e b b  ö n tv é n y e k  k é s z í té s é h e z  a d a g o lh a tó ,  n a g y o b b  
ö n tv é n y e k n é l  S - t  is  k e l l  a  h o m o k b a  k e v e r n i .
A  M g - a la p ú  ö tv ö z e te k n é l  a  v é d ő a n y a g o k  g á z ­
k é p z ő k é n t  is  s z e r e p e ln e k .  A  k e l e tk e z ő  g á z m e n n y is é g  
t e h á t  j ó v a l  n a g y o b b ,  m in t  p l .  a z  a l u m ín iu m a la p ú  
ö tv ö z e t e k  ö n té s e k o r .  A  f o ly é k o n y  f é m  m e ta l l o s z t a t i k u s  
n y o m á s a  k ic s i  é s  a  k e l e t k e z e t t  g á z o k  n e m  m e g fe le lő  
g á z á te r e s z tő k é p e s s é g ű  h o m o k  e s e té n  t ú l n y o m á s t  o k o z ­
h a t n a k  é s  a  f é m b e  b e h a to lv a ,  g á z ly u k a c s o s s á g o t  id é z ­
h e t n e k  e lő . E z é r t  a  M g - ö n té s z e t i  h o m o k  e g y ik  a l a p v e tő  
é s  le g f o n to s a b b  t u l a jd o n s á g a  a  v i s z o n y la g  d u r v á b b  
s z e m c s é z e t  é s  e n n e k  k ö v e t k e z té b e n  a  n a g y  g á z á t b o c s á tó ­
k é p e s s é g .
A  magnéziumalapú ötvözetek öntéséhez felhasznált homokok 
általános tulajdonságai
A  M g - a la p ú  ö tv ö z e te k  ö n té s é h e z  f e lh a s z n á l t  h o ­
m o k n a k  a  k ö v e tk e z ő  tu l a jd o n s á g o k k a l  k e l l  r e n d e l ­
k e z n ie  :
1. a  h o m o k  le g y e n  n a g y  S i 0 2 é s  k i s  a g y a g t a r t a l m ú ,
2. a  h o m o k  0 ,2 — 0,3  m m - e s  s z e m c s e n a g y s á g a  
d o m in á ló ,  t e h á t  a  h o m o k  jó  g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g ű  
le g y e n ,
3 . a  g á z á t b o c s á tó k é p e s s é g e t  á l l a n d ó s í t a n i  k e l l ,
4 . a  f o r m a -  é s  m a g h o m o k b a  v é d ő a n y a g o k a t  k e l l  
k e v e r n i .
A  f e lh a s z n á l t  b á n y a h o m o k o k  s z e m c s é in e k  e g y e n lő t ­
le n s é g e  é s  s o k  e s e tb e n  n a g y  a g y a g t a r t a l m a  ( g á z ­
á t b o c s á tó k é p e s s é g e t  r o n t j a )  h á t r á n y o s  é s  n a g y  s e le j t -  
v e s z é ly t  r e j t  m a g á b a n .  A  k ü l f ö ld i  M g - ö n tö d é k  é p p e n  
e z é r t  s z ív e s e b b e n  d o lg o z n a k  m o s o t t ,  t e h á t  s z e n n y e z ő -  
é s  a  k ö tő a n y a g o k tó l  m e n t e s í t e t t ,  jó  s z e m c s e e lo s z lá s ú ,  
s z in t e t i k u s  h o m o k o k k a l .  A s z in t e t i k u s  h o m o k o k n a k  a z  
a z  e lő n y ü k ,  h o g y  a  s z e m c s e m e g o s z lá s ,  k ö tő a n y a g -  é s  
n e d v e s s é g t a r t a lm u k  p o n to s a n  b e á l l í t h a t ó .
A  f o r m á z ó h o m o k  a  f o ly to n o s  h a s z n á l a t  k ö v e t ­
k e z té b e n  e lv e s z í t i  e r e d e t i  g á z á t e r e s z tő k é p e s s é g é t ,  e z é r t  
f r i s s í t e n i  k e l l .  A  f r i s s í t é s t  á l t a l á b a n  ú g y  k e l l  v é g e z n i ,  
h o g y  e g y  r é s z  ö r e g  f o r m á z ó h o m o k h o z  k é t  r é s z  ú j  
h o m o k o t  t e s z n e k .  A z  ú j  h o m o k b a  5 %  k e n e t  é s  1 %  
b ó r s a v a t  k e v e r n e k .
J ó l  b e v á l t  h a z a i  h o m o k k e v e r é k e k  :
1. S o ly m á r i  f o r m a h o m o k  ..................  8 6 ,5  k g
S z á r i  a g y a g o s  h o m o k  ....................  7 ,0  k g
K é n  .......................................................  6 ,0  k g
B ó r s a v  ................................................  0 ,5  k g
V íz  .........................................................  5 ,0  k g
2. M aghomok kisméretű magokhoz
B ic s k e i  m a g h o m o k  .........................  9 4 ,0  k g
K é n  ......................................................  5 ,0  k g
B ó r s a v  ................................................  0 ,5  k g
B e n t o n i t  .............................................  0 ,5  k g
V íz  .........................................................  5 ,0  k g
3. M aghomok nagyméretű magokhoz
B ic s k e i  m a g h o m o k  .........................  8 4 ,5  k g
S z á r i  a g y a g o s  h o m o k  ....................  1 0 .0  k g
K é n  .......................................................  5 ,0  k g
B ó r s a v  ................................................  0 ,5  k g
V íz  .........................................................  5 ,0  k g
4 . Szin tetikus forma- és maghomok
M o s o t t  k v a r c h o m o k .........................  9 0 ,0  k g
B e n t o n i t  .............................................  4 — 5 k g
K é n  ....................................................... 5 ,0  k g
B ó r s a v  ................................................  0 ,5  k g
V íz  ......................   5 ,0  k g
A  h o m o k k e v e r é k e k b e n  s z e r e p lő  h o m o k o k  t u l a j ­
d o n s á g a i t  a z  a l á b b i  t á b l á z a t  f o g la l j a  ö s s z e  :
H o m o k fa jta A g y ag  % ,
S zem nagyság  m m  0
V íz ta rta lo m
%
N yíró-
sz ilá rd ság
g/cm *
N y o m ó ­
sz ilá rd ság
g/cm*
G á z á t ­
b o csá tó
képes-
ség>  0,3 0 ,2— 0,3 0,1— 0,2 0,00—0,1 >  0,06
1 . S o ly m á r i  I . 1 6 ,0 1 7 ,0 24 ,5 3 2 ,2 2 4 ,3 1,0 5 90 6 0 0 75
2. S o ly m á r i  I I . 1 6 ,0 2 5 ,0 3 2 ,0 2 5 ,0 2 ,0 — 8 75 4 0 0 58
3. B ic s k e i  m a g . 5 ,0 15 ,0 4 4 ,0 3 2 ,0 2 ,0 2,0 3 20 150 180
4. S z á r i .............. 18 ,6 6,1 15 ,8 5 1 ,0 6 ,3 3,8 — 275 1 1 2 0 157
5. S z in te t ik u s .  . 4 ,0 2 5 ,0 2 8 ,0 3 6 ,0 4 ,0 3,0 4 — 5 155 595 150
A  m a g n é z iu m a la p ú  ö tv ö z e te k  ö n té s é h e z  f e lh a s z ­
n á l t  h o m o k o k n a k  a  k ö v e tk e z ő  t u l a j  d o n s á g ú a k n a k  k e l l
le n n iö k .
G á z á tb o c s á tó k é p e s s é g  m in .  50
N y o m ó s z i l á r d s á g ................  8 0 0 — 8 5 0  g / c m 2
N y ír ó s z i l á r d s á g  ................  2 0 0 — 2 5 0  g / c m 2
N e d v e s s é g t a r t a l o m  ...........  4 — 6 %
K é n t a r t a l o m  .......................  4 — 10 %
B ó r s a v t a r t a l o m  ................  0 ,2 — 1 %
M a g k ö tő a n y a g o k  : b e n t o n i t ,  le n o la j ,  k e m é n y í tő k ,  
c u k o r o ld a to k  s t b .
A  m a g o k  s z á r í t á s i  h ő m é r s é k le te  150— 2 0 0 °  C k ö z ö t t  
v a n .  A z  o la jo s m a g o k  s z á r í t á s i  h ő m é r s é k le te  v a l a m iv e l  
n a g y o b b ,  a z  o la j  l o b b a n á s p o n t j á tó l  f ü g g ő e n  170— 2 5 0 °  C .
A  M g - a la p ú  ö tv ö z e t e k  ö n té s é h e z  h a s z n á l t  h o m o ­
k o k k a l  e lő s z ö r  Piéek  é s  Holman  (2) a z  1 9 3 7 -e s  p á r i s i  n e m ­
z e tk ö z i  Ö n tő k o n g r e s s z u s o n  f o g la lk o z o t t  b e h a tó b b a n .
A z  ő t a n u l m á n y u k a t  v e t t ü k  a l a p u l  k ís é r l e te in k h e z .
A z  1. é s  2 . á b r á n  a  s z i l á r d s á g  é s  a  g á z á t b o c s á tó ­
k é p e s s é g  o lv a s h a t ó  le  a  s z e m n a g y s á g  é s  a z  a g y a g -  
t a r t a l o m  f ü g g v é n y é b e n .  A z  1. á b r á b ó l  p o n to s a n  l e ­
o l v a s h a t ó ,  h o g y  a  s z i lá r d s á g i  é r t é k  á l la n d ó  s z e m n a g y -
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s á g  e s e té n  0 ,1 5  m m - e s  s z e m n a g y s á g ig ,  2 5 %  a g y a g -  
t a r t a l o m m a l  1 k g / c m 2-es é r t é k ig  n ő h e t  ; 0 ,3  m m - e s  
s z e m o s e n a g y s á g  e s e té b e n  p e d ig  m á r  k b .  1 4 %  a g y a g -  
t a r t a l o m m a l  e lé r i  a z  1 k g /c m * -e s  é r t é k e t .
'\i
1. á b ra .  S zem csenagyság  és  a g y a g ta r ta lo m  h a tá s a  a  sz ilá rd ság ra .
A  2. á b r a  k ü lö n b ö z ő  s z e m c s e n a g y s á g o k n á l  a  g á z ­
á t b o c s á tó k é p e s s é g e t  s z e m lé l t e t i .  A  g á z á tb o c s á tó k é p e s ­
s é g  e g y  b iz o n y o s  s z e m c s e n a g y s á g n á l  a z  a g y a g t a r t a ­
lo m  n ö v e k e d é s é v e l  c s ö k k e n ,  á l la n d ó  a g y a g t a r t a l o m  
e s e té n  p e d ig  a  s z e m c s e n a g y s á g  n ö v e k e d é s é v e l  n ő .
2. á b ra .  S zem csenagyság  és  a g y a g ta r ta lo m  h a tá s a  a  g áz á tb o c sá tó ­
képességre .
A z  e lő z ő  k é t  d ia g r a m m b ó l  m e g á l l a p í t h a tó ,  h o g y  
a  g á z á t b o c s á tó k é p e s s é g  é s  a  s z i lá r d s á g  a  s z e m c s é k  n a g y ­
s á g á tó l ,  i l l e tv e  a z  a g y a g t a r t a l o m t ó l  fü g g .
V iz s g á ln u n k  k e l l  t e h á t  a z  a g y a g t a r t a l o m  ( k ö tő ­
a n y a g ) ,  a  s e m le g e s í tő s z e r e k  (k é n  é s  b ó r s a v ) ,  a  n e d ­
v e s s é g t a r t a l o m ,  v a l a m i n t  a  k e v e r é s i  id ő  h a t á s á t  a 
h o m o k k e v e r é k r e .
A  v i z s g á l a to t  PiSek é s  Holman  n é g y  h o m o k f é le s é g ­
g e l  v é g e z te .
A  h o m o k o k a t  A , B , C é s  D -v e l  j e lö l jü k .  
S z e m c s e n a g y s á g  s z e r i n t i  m e g o s z lá s u k a t  a  k ö v e t ­
k e z ő  t á b l á z a t  m u t a t j a  :
A В C D
A g y a g  .............. 9 .0 2 0 ,2 4 2 ,9 2 4 ,5
0 ,3  m m  f e l e t t 0 .4 0.1 0 ,8 2 1 ,4
0 ,2  — 0 ,3  m m 18,3 1,5 8 ,7 28 ,5
0 ,1  — 0 ,2  m m 6 7 ,2 2 4 ,4 3 7 ,9 19,4
0 ,0 6 — 0,1  m m 3.9 4 9 .6 7 ,3 3 ,7
0 ,0 6  a l a t t  . . . 1 ,0 2 ,4 2,1 1,5
A z A , B , C  é s  D  j e l ű  h o m o k o k  n y o m ó s z i l á r d s á g á t  
é s  g á z á t e r e s z tő k é p e s s é g é t  a z  a l á b b i  d ia g r a m m o k  s z e m ­
l é l t e t i k .
?.. á b ra . .! és  li je lzésű  h om ok  n y o m ó sz ilá rd ság a  és g á z á tb o csá tó  
képessége a  nedvesség  füg g v én y éb en .
A  3. á b r á n  A ,  v a l a m i n t  а  В  je lz é s ű  h o m o k  n y o m ó ­
s z i l á r d s á g a  é s  g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g e  l á t h a t ó  a  n e d ­
v e s s é g t a r t a l o m  f ü g g v é n y é b e n .
4. á b ra .  C és  D je lzésű  h om ok  n y o m ós^ iiá rd ságu  és g á z á tb o c s á tó ­
kép essége a  nedvesség  fü g g v én y éb en .
A  4 . á b r a  C é s  a  D  je lz é s ű  h o m o k  n y o m ó s z i l á r d s á g á t  
é s  g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g é t  s z e m lé l t e t i  a  n e d v e s s é g -  
t a r t a l o m  f ü g g v é n y é b e n .
A z  A  je lz é s ű  h o m o k  5 %  n e d v e s s é g t a r t a l o m n á l  
n a g y o n  jó  e r e d m é n y e k e t  m u t a t .  G á z á tb o c s á tó k é p e s s é g e  
f e l t ű n ő e n  jó ,  s z i l á r d s á g a  k ie lé g í tő .  E z a homokféleség 
m agnézium  öntészeti típushomoknak tekinthető.
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A  f í  h o m o k  g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g e  lé n y e g e s e n  
k is e b b ,  n y o m ó s z i l á r d s á g a  p e d ig  m á r  n a g y .  E z  a  h o m o k  
e g y m a g á b a n  n e m  h a s z n á lh a tó ,  m o s o t t  k v a r c h o m o k k a l  
k e v e r t e n  jó m in ő s é g ű  h o m o k  k é s z í t h e tő  b e lő le .
A  C  h o m o k  e g y m a g á b a n  s z in t é n  n e m  h a s z n á l ­
h a t ó .
A  D  h o m o k  6 %  n e d v e s s é g ta r t a lo m ig  jó  é r t é k e k e t  
m u t a t .
A z  a g y a g t a r t a l o m  h a t á s á n a k  v i z s g á l a t á r a  a  C 
h o m o k o t  k ü lö n b ö z ő  m e n n y is é g ű  m o s o t t  k v a r c h o m o k ­
k a l  k e v e r t é k .
* <5
Nedvesség %
5. á b ra .  K ü lö n b ö ző  a n y a g ta r ta lm ú  hom okok  sz ilá rd ság a  a  nedvesség  
függvényében .
A keverési idő hatása a homok szilárdságára és gáz­
átbocsátóképességére
A  k e v e r é s i  id ő  v iz s g á l a tá h o z  1 2 %  a g y a g t a r t a l m ú  
h o m o k o t  v e t t e k .  A  h o m o k  ö s s z e té t e l e  :
G h o m o k  ......................................................  3 0 %
M o s o t t  k v a r c h o m o k  ..................................  1 0 %
A  n y o m ó s z i lá r d s á g  é s  a  g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g  
v á l t o z á s a i t  v i z s g á l j á k  a  k e v e r é s i  id ő  f ü g g v é n y é b e n .  
A  k e v e r é s i  id ő t  6 é s  35  p e r c  k ö z ö t t  v á l t o z t a t t á k .
A  k e v e r é s i  id ő  d ia g r a m m o k  a l a p j á n  a  k ö v e tk e z ő k  
á l l a p í t h a t ó k  m e g  :
1. A  s z i l á r d s á g  l a s s a n  n ő  a  k e v e r é s i  id ő  n ö v e ­
lé s é v e l .
2. A  g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g  a  k e v e r é s i  id ő  n ö v e lé s é ­
v e l  e n y h é n  c s ö k k e n  (7 . á b r a ) .
Keverési idő, perc
7. á b ra .  A  sz ilá rd ság  és  gázá tb o csá tó k ép esség  v á lto z á s a  a keverési idd 
füg g v én y éb en .
A  k é n  h a t á s á t  v i z s g á lv a  Piéek  é s  Holman  v i z s ­
g á l a t a i  a l a p j á n  á l la n d ó  n e d v e s s é g t a r t a l o m  e s e té n  a  
k ö v e t k e z ő k e t  l e h e t  m e g á l l a p i t a n i .
1. A  s z i lá r d s á g  a  h o m o k  k é n t a r t a l m á n a k  n ö v e lé s é ­
v e l  k is s é  n ö v e k s z ik  (8 . á b r a ) .
Á l la n d ó  a n y a g t a r t a l o m  e s e té n  a  n e d v e s s é g  n ö v e k e ­
d é s e  c s ö k k e n t i  a  s z i lá r d s á g o t ,  m íg  á l la n d ó  n e d v e s s é g  
e s e té n  a z  a g y a g t a r t a l o m  n ö v e lé s e  e g y ú t t a l  s z i lá r d s á g ­
n ö v e lő  is  (5 . á b r a ) .
N e d v e s s é g  %
6. á b ra .  K ü lö n b ö ző  a n y a g ta r ta lm ú  ho m o k o k  gázá tb o csá tó k ép esség e  
a  nedvesség  fü g g v én y éb en .
M in é l k i s e b b  a z  a g y a g t a r t a l o m  ( á l l a n d ó  n e d v e s s é g  
e s e té n ) ,  a n n á l  n a g y o b b  a  g á z á t b o c s á tó k é p e s s é g  és  
m in é l  n a g y o b b  a  n e d v e s s é g  ( á l l a n d ó  a g y a g t a r t a l o m n á l ) ,  
a n n á l  k i s e b b  a  g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g  (6 . á b r a ) .
2 . A  g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g  a  k é n t a r t a l o m  n ö v e k e ­
d é s é v e l  c s ö k k e n  (9 . á b r a ) .
A  b ó r s a v  h a t á s á t  a  10. é s  11. á b r a  m u t a t j a ,  b á r  
a  g y a k o r l a t b a n  a  h o m o k b a n  h a s z n á l t  b ó r s a v m e n n y i ­
s é g  h a t á s a  m in d  a  g á z á t b o c s á tó k é p e s s é g ,  m in d  a  n y e r s -  
s z i lá r d s á g  t e k i n t e t é b e n  e l h a n y a g o lh a tó .











!>. á b ra .  A k é n  h a tá s a  a  h om ok  g ázá tb o csá tó k ép esség é re  a  nedvesség  
füg g v én y éb en .
10. á b ra .  A  b ó rsa v  h a tá s a  a  sz ilá rd ság ra .
F e n t i  h á r o m a lk o tó s  h o m o k f é le s é g  s z i lá r d s á g  é s  g á z ­
á t b o c s á tó k é p e s s é g  t e k i n t e t é b e n  m e g fe le lő n e k  b iz o ­
n y u l t .  A  s z ü k s é g e s  m e n n y is é g ű  v é d ő a n y a g  h o z z á a d á s á ­
v a l  e b b e n  a  h o m o k b a n  n a g y  f a lv a s t a g s á g ú  ö n tv é n y e k  is 
t e l j e s  b iz to n s á g g a l  ö n th e tő k .
Nedvesség %
11. á b ra . A b ó rsa v  h a tá s a  a  gázá tb o esá tó k ép esség re .
A  n e d v e s s é g t a r t a l o m n á l  v ig y á z n i  k e l l  a r r a ,  h o g y  
a  m e g fe le lő  4— 5 %  n e d v e s s é g t a r t a l o m  h a t á r á t  n e  
lé p jü k  t ú l .  N a g y o b b  n e d v e s s é g t a r t a l o m  e s e té n  n e m c s a k  
a  g ő z n y o m á s  f o k o z ó d á s á v a l  k e l l  s z á m o ln u n k ,  h a n e m  
a z  ö n tv é n y e k e n  é g é s i  h e ly e k ,  f e k e té s  o x id f o l to k  is 
k e l e tk e z n e k .
Nedvesség %
12. á b ra .  A  nedvesség  h a tá s a  a  sz ilá rd sá g ra  és  g ázá tb o csá tó k ép esség re .
Sajá t kísérleteink főleg a szintetikus homokkeverék 
és a solym ári formahomok vizsgálata köré csoportosultak.
E z e k e n  a  k í s é r l e t e k e n  k ív ü l  ö s s z e h a s o n l í t á s  s z e m ­
p o n t j á b ó l  m e g v iz s g á l tu n k  m é g  e g y - k é t  m á s  h a z a i ,  
a  m a g n é z iu m  ö tv ö z e te in e k  ö n té s é n é l  s z á m b a jö h e tő  b á ­
n y a h o m o k o t .
I .  Szin tetikus homok 
K i in d u ló  s z e m c s e ö s s z e té t e l  :
1,5 m m - n é l  n a g y o b b  .........................  —
1,0— 1,5  m m - ig  ..................................  0 ,0 5  %
0 ,6 — 1 ,0  m m - ig  ..................................  0 ,6 5 %
0 ,3 — 0 ,6  m m - ig  ..................................  3 2 ,0 8 %
0 ,2 — 0 ,3  m m - ig  ..................................  2 7 ,4 5 %
0 ,1 — 0 ,2  m m - ig  ..................................  3 5 ,1 5 %
0 ,0 6 — 0,1  m m - ig  ....................    0 ,1 8 %
0 ,0 6  m m - n é l  k i s e b b  ...........................  3 ,4 4 %
A  4 — 5 % - n á l  n a g y o b b  n e d v e s s é g t a r t a l o m  m á r  a  
g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g e t  is  e r ő s e n  c s ö k k e n t i .
A  12. á b r á n  b e m u t a t j u k  a  n e d v e s s é g t a r t a l o m  
h a t á s á t  ( 4 %  b e n t o n i t ,  5 %  k é n ,  0 ,5 %  b ó r s a v ,  a  m a r a d é k  
m o s o t t  k v a r c h o m o k  ( a g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g r e  (1 . g ö rb e ) ,  
v a l a m i n t  a  n y o m ó -  é s  n y í r ó s z i l á r d s á g r a  (1 . g ö rb e ) .
A  m e g v iz s g á l t  h o m o k k e v e r é k  id e je  5 p e r c  v o l t .
B á r  a  n e d v e s s é g t a r t a l o m  s z i lá r d s á g c s ö k k e n tő  h a ­
t á s a  a  M g - ö tv ö z e te k  m e le g r e p e d é s i  h a j l a m o s s á g a  m i a t t  
e lő n y ö s n e k  m o n d h a tó ,  d e  a  f e l lé p ő  v e g y i  h a t á s o k  m i a t t  
a z  ö n t v é n y r e  c s a k  h á t r á n y o s  l e h e t .
A  b e n t o n i t t a r t a l o m  h a t á s a  a  g á z á t e r e s z tő k é p e s ­
s é g r e ,  a  n y o m ó -  é s  n y í r ó s z i l á r d s á g r a  5 p e r c e s  k e v e r é s  
u t á n  a  13. á b r á n  l á t h a t ó .
A  b e n t o n i t  á l la n d ó  n e d v e s s é g t a r t a l o m m a l  a  s z i ­
l á r d s á g i  é r t é k e k e t  n ö v e l i ,  g á z á t e r e s z té s  s z e m p o n t já b ó l
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3 % - ig  n e m  h á t r á n y o s .  A  3 % - n á l  t ö b b  b e n t o n i t o t  
t a r t a l m a z ó  h o m o k o k  g é z á tb o c s á tó k é p e s s é g e  e lő sz ö r  
k is s é ,  m a j d  a  b e n t o n i t t a r t a l o m  to v á b b i  n ö v e lé s é v e l  
e r ő s e n  c s ö k k e n .  G y a k o r l a t i l a g  4— 7 %  b e n t o n i t t a r t a ­
lo m  jó l  m e g fe le l .  E  m e g á l l a p í t á s a in k a t  a  13. á b r a  
ig a z o l ja .
B enhnil
13. á b ra . A  b e n to n it  h a to s a  a  sz ilá rd ság ra  és g ázá tb o csá tó k ép esség re
A  k é n t a r t a l o m  a  g á z á t e r e s z tő k é p e s s é g e t  c s ö k k e n t i .  
N a g y o b b  k e r e s z tm e t s z e t ű  d a r a b o k  ö n té s é h e z ,  a h o l  
1 0 %  k ö r ü l i  k é n t a r t a l m ú  h o m o k  s z ü k s é g e s ,  a  b á n y a ­
h o m o k k a l  s z e m b e n  k iz á r ó la g o s a n ]  c s a k  s z in t e t i k u s  
h o m o k  h a s z n á l a t á t  j a v a s o l j u k  (14  á b r a ,  1. g ö rb e ) .
14. á b ra . A k é n  h a tá s a  a  sz ilá rd ság ra  és  gázá tb o esá tó k ép esség re .
A  k é n t a r t a l o m  p l .  a  n y o m ó s z i lá r d s á g o t  3 % - ig  
n ö v e l i ,  e  f e l e t t  p e d ig  c s ö k k e n t i  (1 4 . á b r a ,  1. g ö rb e ) .
A  v iz s g á l t  s o ly m á r i  b á n y a h o m o k  s z e m c s e ö s s z e ­
t é t e l e  :
1 ,5  m m - n é l  n a g y o b b  ..........................  0 ,2 0 %
1 ,0  — 1 ,05  m m - ig  .................................  0 ,1 0 %
0 ,6  -— 1 ,0  m m - ig  ...................................  0 ,3 8 %
0 ,3  -— 0 ,6  m m - ig  ...................................  4 ,8 0 %
0 ,2  — 0 ,3  m m - ig  ....................................  2 3 ,3 0 %
0 ,1  — 0 ,2  m m - ig  ....................................  4 3 ,5 2 %
0 ,0 6 — 0,1  m m - ig  ....................................  6 ,3 2 %
0 ,0 6  m m - n é l  k i s e b b  ...........................  8 ,0 6 %
A g y a g ta r t a lo m  1 3 ,3 2 % . A z  a g y a g t a r t a l o m  c s a k  
k é n p o r  é s  b ó r s a v  n é lk ü l i  h o m o k b a n  v iz s g á lh a tó ,  m e i t  
a  v iz s g á l a tn á l  a  k é n p o r  j e l e n tő s  m e n n y is é g e  a g y a g -  
t a r t a l o m k é n t  j e l e n tk e z ik .
A  0 ,0 6  m m - n é l  k i s e b b  h o m o k s z e m c s é k ,  v a l a m i n t  
a  1 3 ,3 2 % - n y i  a g y a g t a r t a l o m  e r ő s e n  k o r l á to z z á k  a  
h o m o k  f e lh a s z n á lh a tó s á g á t .  Nagyobb falvastagságú önt­
vényeknél ez a homokféleség nem használható.
A  n e d v e s s é g t a r t a l o m  6 %  k ö r ü l  b iz o n y u l  a  le g ­
j o b b n a k .
A  n o r m á l  h o m o k o k b a n  5 %  k é n ,  0 ,2 5 %  b ó r s a v  é s  
4 %  v íz  v a n .
A  n e d v e s s é g t a r t a l o m  a  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k e t  c s ö k ­
k e n t i ,  a  g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g e t  6 % - ig  n ö v e l i .  A  g á z ­
á t b o c s á tó k é p e s s é g  6 % - n á l  n a g y o b b  v í z t a r t a l o m  e s e té n  
c s ö k k e n .
A  6 %  n e d v e s s é g ta r t a lo m  f e l e t t i  é r t é k e k  g y a k o r ­
l a t i l a g  n e m  jö h e t n e k  s z á m í t á s b a  (12 . á b r a ,  2 . g ö rb e ) .
A  k é n t a r t a l o m  a  s z i l á r d s á g r a  g y e n g é n  n ö v e lő ,  
a  g á z á t e r e s z tő k é p e s s é g r e  p e d ig  c s ö k k e n tő  h a t á s s a l  
v a n .
A  v iz s g á l t  h o m o k  ö s s z e té t e l e  : 0 ,5 %  H 3B 0 3,
4 %  n e d v e s s é g .  N a g y o b b  k e r e s z tm e t s z e t ű  ö n tv é n y e k  
s o ly m á r i  f o r m a h o m o k b a n  n e m  ö n t h e t ő k  t e l j e s  b i z ­
t o n s á g g a l .  N a g y o b b  f a lv a s t a g s á g ú  ö n tv é n y e k  ö n té s é h e z
lő .  á b ra .  A b ó rsa v  h a tá s a  a  sz ilá rd s á g ra  és  g ázá tb o csá tó k ép esség re .
16. á b ra .  A k ev e ré s i id ő  h a tá s a  a  sz ilá rd sá g ra  és  g á z á tb o c sá tó k é p e s ­
ségre.
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17. á b ra . S z in te tik u s  fo rm ahom ok . N  =  30
h a s z n á l a to s  h o m o k  k é n t a r t a l m a  8— 1 0 % , a m e ly n é l  
a  s o ly m á r i  h o m o k  g á z á tb o o s á tó k é p e s s é g e  m á r  r e n d k ív ü l  
k ic s i  (14 . á b r a , ^ 2 . g ö rb e ) .
A  s o ly m á r i  h o m o k n á l  m e g v iz s g á l tu k  a  k e v e r é s i  
id ő  h a t á s á t  a  s z i l á r d s á g r a ,  v a l a m i n t  a  g á z á t b o c s á tó ­
k é p e s s é g r e .  A  v iz s g á l t  h o m o k  5 %  k é n ,  0 ,2 5 %  b ó r s a v  
é s  4 %  n e d v e s s é g t a r t a lm ú  v o l t .
A  k e v e r é s i  id ő  n ö v e lé s e  c s ö k k e n t i  a  h o m o k  g á z ­
á t b o c s á tó k é p e s s é g é t  é s  n ö v e l i  a  s z i lá r d s á g o t  (16 . á b r a ) .
A  s z i n t e t i k u s  é s  s o ly m á r i  h o m o k  k ö z t i  k ü lö n b s é g  
v i z s g á l a t á r a  m a k r o  f e lv é t e l t  is  k é s z í t e t t ü n k  és  a  17. 
á b r á n  a  s z i n t e t i k u s ,  m íg  a  18 . á b r á n  a  s o ly m á r i  h o m o k  
k é p é t  a d j u k  3 0  x -o s n a g y í t á s b a n .
M á r  e lső  r á t e k i n t é s r e  is  m e g á l l a p í t h a tó ,  a  s o ly m á r i  
h o m o k  f in o m a b b  é s  e g y e n lő t l e n e b b  s z e m c s e e lo s z lá s a ,
18. á b ra . S o ly m ári b á n y a h o m o k . N = 30.
a m ib ő l  a  n a g y o b b  s z i lá r d s á g  é s  k i s e b b  g á z á tb o e s á i  ó- 
k é p e s s é g  ö n k é n t  a d ó d ik .
V é g ső  k ö v e t k e z t e t é s k é n t  m e g á l l a p í t h a tó ,  h o g y  
k í s é r l e t e in k  i g a z o l t á k  Piéek é s  H olm ann  m e g á l l a p í t á s a i t .  
M e g á l l a p í t o t t u k  a  M g - ö n té s z e t  s z e m p o n t j á b ó l  h a s z ­
n á l h a t ó  h a z a i  h o m o k o k a t  é s  a z o k  e l le n ő r z é s é t .
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Talkum, a grafitot helyettesítő formabevonó anyag*
A B A F  F Y  I M R E
И . А б а  ф и :
Т А Л Ь К , К А К  З А М Е Н И Т Е Л Ь  Г Р А Ф И Т А  В К Р А С К А Х .
Im re Abaf fy :
Das Talk, als Ersatzinatrrial für Graphit in der Schwärze-
Előadásom célja elsősorban a nálunk használt 
hazai fekecsanyagok ismertetése.
A ráégések elhárítására eddig az általánosan 
használt fekeoseket alkalmaztuk. Az ilyen fekecs 
a következő anyagokból áll : 3% pektinenyv,
3,4% bentonit, 0,2% petrol szappan, 53,4% gra­
fit és 40% víz. Ezt a fekecset száraz formáknál 
alkalmazzák a ráégés meggátlása és a lehető leg­
tisztább öntvényfelület biztosítása céljából. A fe- 
kecseknek az alábbi műszaki követelményeknek 
kell megfelelniük :
1. Ne alkossanak a fémmel, illetve kísérő­
elemeivel vagy oxidjaival alacsony olvadásponton  
vegyiiletet.
2. Ne tartalmazzanak a folyékony fémmel 
való érintkezéskor olvadó vagy lágyuló anyagokat.
3. Vonják be árformát vagy a magot egyen­
letes, tömör réteggel, lefolyások vagy alámosások 
nélkül.
* A  S o p ia n a  G é p g y á r b a n  P é c s e t t  1 9 5 3 . d e c e m b e r  
1 2 -é n  r e n d e z e t t  a n k é t  e l ő a d á s á n a k  k iv o n a t a .
4. Szárítás után szilárdan tapadjanak a for­
mán, ne váljanak le rétegesen, ne máljanak és ne 
repedezzenek.
5. Ne rétegeződ jenek, vagyis a nehéz részecs­
kéket tartsák lebegő állapotban.
6. A fekecsanyagban lévő anyagok ne befo­
lyásolják károsan az öntvény minőségét a meg­
munkálás szempontjából és természetesen bizto­
sítsák azt, hogy az öntvényre a homok ne éghes­
sen rá.
A fekecsréteg szilárdsága és bevonóképessége 
függ a keverék egyneműségétől. Minősége tehát 
annál jobb, mennél kisebb az ülepedési sebessége. 
Az eddigi tapasztalat szerint a vasöntéshez hasz­
nált fekecsek alapanyaga a lehető legfinomabb 
fekete grafit volt, melynek maradványa 270-es 
szitán 10—18%. Hamutartalma legfeljebb 14%. 
A gyakorlatban eddig használt fekecsanyagok 
között szerepel még a szén és a koksz, melynek 
tulajdonságai részben hasonlatosak a grafitéihoz. 
Ugyanitt meg kell még emlékezni arról, hogy a 
forma és a mag felületének tűzálló anyaggal való 
bevonásához az eddig ismertetett eljáráson kívül 
használhatunk :
1. nagy tűzállóságú anyagot, kötőanyaggal 
keverve,
2. nagy tűzállóságú és gázfejlesztő anyagot 
kötőanyaggal,
3. gázfejlesztő anyagot.
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Az első fők ép p en  finom , 6400 csom ós fin o m ­
ság ra  ő rö lt k o v a lisz t, ag y ag  és m elasz v izes o ld a ta . 
E z t  fú v ó k a n n á v a l p o rla sz tv a  p e rm e tez ik  a  fo rm a 
fe lü le té re . Az o lda lfa lakon , ille tv e  m ély  részeken  
finom  b o rzecse tte l k en ik  fel. E n n e k  az e ljá rá sn ak  
az az előnye, hogy  n em  kell s im ító v a l rádo lgozn i 
a  fo rm a fe lü le té re  és így  en n ek  h a sz n á la ta  a  tö b b i 
fo rm a b e v o n a tta l szem ben  időnyereséggel já r . Az 
előzőleg e m líte t t  g ra fito s  fekecsanyag  a fo ly ékony  
v assa l é r in tk ezv e  g ázo k a t fe jlesz t, am i a h o m ok ­
szem cséket, ille tv e  a fo lyékony  v a s a t  elem i vék o n y  
ré teg g e l k ö rü lv év e  a  fém et lebegésben  t a r t j a  és 
en n é lfo g v a  nem  enged i a  szem csékhez ho zzáérn i 
és íg y  a  ráég é s t m egakadá lyozza . A p o ra la k b a n  
h a sz n á lt fo rm a b e v o n a to k a t fők ép p en  n y ers  fo r ­
m ák  fe lü le tén ek  b e v o n ásá ra  h a szn á lju k . A  fo rm a ­
b ev o n a to k n a k  a  tű z á lló ság  növelésén  k ív ü l az is 
a  ren d e lte té sü k , ho g y  a  fo rm afe lü le te t s im áv á  
teg y ék . E n n e k  a  s im aság n ak  á ra  azo n b an  a  fo rm a ­
fe lü le t g ázá tb o csá tó k ép esség én ek  csökkenése. E z 
a g ázá tb o csá tó k ép esség  kü lönösen  a g ra fito s  feke- 
cseknél csökken , m ivel ezek e t rá  kell s im íta n i a  
fo rm a fe lü le té re , m e r t k ü lö n b en  szá rítá s , ille tve  
ö n té s  k özben  fe lp a tto g z a n a k , le h u llan a k  és az 
ö n tv é n y  a  le h u llo tt fekecs h e ly én  érdes és nehezen  
tis z t í th a tó . Az ily en  ráégések  te sz ik  g yo rsan  
tö n k re  a leg jobb  fo rgácso ló szerszám okat is.
T isz tá n  gázfe jlesztő  a n y a g o t is h aszn á lu n k  
fo rm ák  b ev o n ására , ilyenek  a  faszén p o r és iszap ­
szénpor is.
S ze re tn ém  a  g ra f i t  p ó tlá sá ra  irán y u ló  k ísé r ­
le te in k  e red m én y e it és nehézsége it id ő ren d i sor ­
ren d b en  ism erte tn i.
K ísé rle te in k  első e redm énye a szén-, m a jd  a 
kokszpo r s ik e rte len  a lk a lm a zása  u tá n  az iszap ­
szén  poro lás vo lt, m e ly e t O p o va  F e ren c  e lv tá rs  
k ezd em én y eze tt. Ú jítá s i  ja v a s la tá n a k  e red m én y e ­
k ép p en  ü zem ü n k  vezetősége szakvélem ényezésre  
m in tá t  k ü ld ö t t  a  V as ip a ri K u ta tó  In té z e tn e k . 
U g y a n a k k o r  azo n b a n  az  ö n tö d e  h a sz n á lta  az 
iszapszenes p o ro lás t. A g y a k o r la tb a n  k itű n t ,  hogy  
az iszapszén  a  fo lyékony  v assa l va ló  é rin tk ezés  
k özben  elég és elégéskor v iszony lag  n ag y m en n y i ­
ségű g á z t fe jlesz t (СО, СОг, SO 2). Az ö n tv é n y ek  
n ag y o n  szép acélos kékes fek e tesz ín ű ek  v o ltak . 
R áég ések  csak  n ag y o b b  ö n tv é n y ek n é l fo rd u lta k  
elő. P ro b lé m á t o k o zo tt, hogy  az iszapszén  h a sz n á ­
la ta k o r  n ag y m en n y iség b en  fe lszabadu ló  gázok  az 
egészségre á r ta lm a sa k . Ü zem ü n k  ö n tö d é je  m ég  a 
k a p i ta l is ta  idők  m a ra d v á n y a  és így  a  sze llőz te tés 
sz in te  te lje sen  m eg o ld a tlan  kérdés. A fo rm ázó ­
te rü le t  k ic sin y  és a  n ép g azd aság i te rv e k  a  m i ö n tö ­
d én k re  is igen  n ag y  és kom oly  fe la d a to k a t ró n ak . 
E n n e k  k ö v e tk ezm én y e  a fo rm ázó  te rü le tü n k  m a x i ­
m ális k ih a szn á lá sa  és zsú fo ltsága . E z e k e t a  k ö rü l ­
m én y ek e t figyelem bevéve  te rm észe tes, hogy a 
n ag y o n  sok  g á z t fe jlesztő  iszapszenes po ro lás  nem  
v o lt h a szn á lh a tó , m ivel ez az ö n tö d éb en  dolgozók 
egészségére v o lt á rta lm a s .
A k ísé rle tek  fo ly am án  a  legkü lönbözőbb  a n y a ­
g o k a t p ró b á ltu k  ki, azo n b a n  kevés sikerrel. K ísé r ­
le te in k  közben  fe lö tlö tt az a lu m ín iu m ö n tésn é l 
h a sz n á lt ta lk u m  (kö z ism ert n ev én  sikpor) h a sz n á ­
la tá n a k  lehetősége. Az iro d a lo m  sz e rin t o lv a d á s ­
p o n tja  1530 C°, nem  nedvszívó , p ikk e ly es  szem - 
cséze tű  és sze rv e tlen  v eg y ü le tek b ő l áll. A m i kis 
la b o ra tó r iu m u n k b a n  e lső so rb an  a  k eresk ed e lem ­
ben  k a p h a tó  ta lk u m  h ő á lló ság á t és o lv a d á sp o n t ­
j á t  á l la p íto ttu k  m eg, e lek trom os kem encében . 
Az első k ísé rle tn é l a  h a jó t  n em  v e t tü k  k i a  k em en ­
céből 1520 C°-ig és ak k o r  legnag y o b b  c sa ló d á ­
s u n k ra  a ta lk u m  ö sszeo lv ad t a  h a jó b an . A  k ö v e t ­
kező  k ísé rle tn é l 1200 C °-tó l felfelé 40, m a jd  1320 
C °-tó l felfelé 20, és 1400 C° fe le tt 10 C -fokonkén t 
e llen ő riz tü k  k é t  h a jó b a n  fe lv á ltv a  a  ta lk u m  v ise l ­
k edését. M eg á llap íto ttu k , hogy  1440 C°-ig e red e ti 
sz ín é t és p o rh an y ó sság á t, te h á t  összes tu la jd o n ­
s á g a it tö k é le te se n  m e g ta r to t ta .  1440 C°-on b a rn á s  
m egégésű sz íneződést m u ta to t t ,  m íg  végü l 1470 
C°-on ö sszeo lvad t.
A  k ism é re tű  e lek tro m o s k em encében  a  p ró b a ­
h a jó n a k  csak  az első egynegyed  része é r te  el a  h ő ­
m érő  á l ta l  m u ta to t t  m ax im ális  h ő foko t, s így  a 
p ró b a h a jó  tö b b i része fo k o za to san  k isebb  h ő m é r ­
sék le ten  vo lt. A m iko r a  hőm érő  1470 C °-o t m u ta ­
to t t ,  a  h a jó  e le jében  lévő ta lk u m  összeo lvad t. 
H á trá b b  jő v e  m e g ta lá ltu k  eb b en  az egy  h a jó b a n  
a  k ísé rle t összes rész le te it, k ezdve  az ö sszeo lv ad t 
á l la p o ttó l a  p o rózus é g e t t  b a rn á n  k e re sz tü l a  fehér 
e re d e ti á llap o tig , azaz  hő fo k b an  k ife jezve  1440 C°- 
tó l 1470-ig. A z ö n té s  hőm érsék le te  k o r lá to z o tt  és 
1250— 1350 C° k ö z ö tt  m ozog ö n tö ttv a sn á l . M inél 
v é k o n y a b b a k  a  fa lak  és m inél b o n y o lu lta b b  az 
ö n tv é n y  a la k ja , a n n á l n a g y o b b n a k  kell len n ie  az 
ö n té s  h ő m érsék le tén ek  a  fo rm ak itö lté s  b iz to s ítá sa  
céljábó l. Az első k ísé rle te in k  e lk ép zelése inket ig a ­
zo lták  és u tá n a  n ag y o b b  ö n tv é n y e k  p ró b a ö n té sé t 
k e z d tü k  m eg. Az első k ísé rle ti ö n tv é n y  —  a felső ­
bő r csákozógép a la p ö n tv é n y e  —  m ely  180 kg  k ö ­
rü l m o zg o tt, ism é t é rté k es  ta p a s z ta la t ta l  v i t te  
e lőbb re  k ísé rle te in k e t. É s z re v e ttü k  m á r az ö n té s ­
nél, hogy  a  szokásos gázk iá ram láso k  e lm arad n ak  
és sz in te  te lje sen  gázfe jlődés n é lk ü l fog la lja  el 
h e ly é t a  fo rm áb an  a fo lyékony  vas. Az ö n tv é n y t 
k ihű lése  u tá n  m egv izsgálva  a z t  ta lá l tu k , hogy  a 
fo rm aszek rén y  alsó részében  az e lem i g ázré teg  
h iá n y a  m ia t t  a  fo lyékony  v as  n y o m ása  rep ed ése ­
k e t  id é z e tt  elő a  po ro lás  fo ly to n o sság áb an  és így 
v ék o n y  h á ló sze rű  ráégésék  k e le tk ez tek . U g y a n ­
a k k o r  a  rég i ö n tö d e i szakem berek , a k ik  hozzá ­
szo k tak  az ö n tö t tv a s  szü rke  színéhez, k ifogáso l ­
tá k  a  ta lk u m m a l ö n tö t t  ö n tv é n y e k  fehér színét. 
Az elem i g áz ré teg  b iz to s ítá sa  céljábó l m egk ísérel ­
tü k  25, 33 és 50% -os m enny iségben  iszapszénnel 
k ev e rn i a  ta lk u m o t. A  fe lü le t m inősége és az  ö n t ­
v én y  színe szem p o n tjáb ó l m u n k á n k a t te lje s  s iker 
k o ro n áz ta . G y a k o rla ti k ísé rle te in k  b e b iz o n y íto t ­
tá k ,  hogy  25%  iszapszén  keverése  e se té n  az iszap ­
szén  b iz to s ítja  a z t  a  csekély  g ázm enny iséget, 
m ely re  a  v as  leb eg te té sé re  szükség  v an , u g y a n a k ­
k o r  lá t tu k  a z t, hogy  az  így  ke le tk ező  gázok  oly 
k ism enny iségűek , h o g y  a  m i rosszu l sze llő z te te tt 
ö n tö d é n k b e n  sem  szám o ttev ő ek . A  V as ip a ri K u ­
t a tó  In té z e t  vegyelem zése sze rin t 1 kg  75%  ta lk u m  
és 25%  iszap szén k ev erék  4,2 g S - t ta r ta lm a z  és 
e légetéseko r 744,3 g h a m u  és 255,7 g illó rész k e le t ­
kezik , m ely  u tó b b i gázok  fo rm á já b a n  e ltáv o z ik . 
T isz ta  ta lk u m  e légetéseko r 880 g h am u  és csak 
120 g illórész, te h á t  gáz ke le tkez ik .
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Ü zem ü n k  e lő k a lk u lác ió ja  s z á m ítá s t v é g z e tt 
a  m e g ta k a rítá s  m e g á llap ítá sa  céljábó l. A g ra f it  
te rv á ra  710 F t / to n n a ,  a  ta lk u m  á ra  p ed ig  110 F t  
to n n á n k é n t. Az iszapszén  keresk ed e lm i á ra  89 F t  
to n n á n k é n t. E b b ő l a  n é h á n y  sz á m a d a tb ó l v ilá ­
gosan  lá th a t ju k ,  hogy  m it je le n t n é p g a z d aság u n k ­
n ak  ez az ú jí tá s  csak  az á ra k k a l szám olva, nem  is 
beszélve a rró l, hogy  a  je len leg  h a sz n á lt g ra f i t  
h e ly e tt  m en n y i m ás, n ép g az d aság u n k n ak  fon to s  
a n y a g o t b iz to s íth a tu n k  im p o rt vonalon . U g y a n ­
a k k o r  tu d ju k  a z t  is, hogy  v a n  zsírk ő b án y án k , 
m ely  u g y an  edd ig  csak  a  p ipe re -, illa tszer- és 
g y ó g y sze rg y á ra in k a t l á t t a  el ta lk u m m a l, v iszo n t 
en n ek  az ú jí tá s n a k  a  b evezetése  u tá n  te rm é sz e t ­
szerűen  gond o sk o d n ia  le h e t ö n tö d é in k  ta lk u m m al 
való  e llá tá sá ró l is. A h aza i szénm osók  ped ig  bősé ­
gesen  el tu d já k  lá tn i  o rszág u n k  összes ö n tö d é jé t 
szükséges iszapszénnel.
* * *
Az an k é t h a tá ro za ti ja v a s la to t fogado tt el, 
am ely  a  legközelebbi fe lad a to k a t az alább iakban  
szab ta  meg.
1. R ögzítsék a ta lk u m  fizikai és kém iai tu la j ­
donságait.
2. Á llap ítsák  m eg, hogy  h aza i v iszo n y la tb an  
m ilyen  á llan d ó ság  m e lle tt le h e t b iz to s íta n i a  ta l ­
k u m  m inőségét.
3. D olgozzák ki a  ta lk u m  m űszaki á tv é te li 
fe ltételeit.
4. Az ankét résztvevői tapasztalataikat’ egy 
héten belül küldjék meg a Vasipari Kutató Inté­
zetnek, mely a fenti kérdések tisztázását központi­
lag összefogja.
5. A R ákosi M űvek végezzen g y akorla ti k ísér ­
le tek e t különböző falvastagságú  és da rabsú lyú  
öntvényekkel és ennek  a lap ján  a  V asipari K u ta tó  
In té z e tte l egyetem legesen dolgozzon k i tech ­
nológiai u tasítás t.
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A  r a jz o k  k é s z í th e tő k  b á r m i ly e n  f e h é r  p a p i r o s r a  v a g y  p a u s z r a .  T u s s a l  v a ló  k i ­
d o lg o z á s  n e m  fe l té t le n ü l  s z ü k s é g e s ,  t i s z t á n  k iv e h e tő  c e r u z a r a j z o t  is  á tv e s z ü n k .  F é n y ­
m á s o la t  is  m e g fe le l ,  d e  c s a k  a k k o r ,  h a  é le s e n  l á th a tó ,  v i lá g o s  p é ld á n y o k .
6. F é n y k é p f e lv é te le k b ő l  jó l  e x p o n á l t  k ó p iá k a t  k é r ü n k
Szerkesztőség.
Ö N T Ö D E
F ele lő s s z e rk e sz tő  : V ajk  P é te r .  —• F e le lő s  k ia d ó  : A N e h é z ip a ri K ö n y v -  és  F o ly ó ira tk ia d ó  V á lla la t v e z é r ig a z g a tó ja  
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Öntödei folyóiratfigyeld szolgálat
(Folytatás)
A. Pack: Repedés-, szívódás- és gázzárvány-okozta 
selejt a félig kokillában gyártott tömör acélöntvény- 
tárcsák sorozatgyártásában.
G ie s s e r e i ,  1953. o k t .  15. (40. é v f .)  21. sz á m , 557—  
567. o ld .
502 m m  á tm é r ő jű ,  180 k g  s ú ly ú  S M  a c é lb ó l g y á r ­
t o t t  f u tó k e r é k  g y á r t á s á n a k  s t a t i s z t ik u s  e l le n ő r z é s e  a  
s e le j to k o k  m e g á l l a p í t á s á r a .
E. Piw ouxirsky : Nagyszilárdságú öntöttvas csomós 
és gömbalakú grafittal.
G ie s s e re i ,  1953. sz e p t. 17. (40. év f .)  19. sz á m , 477—  
482. o ld .
A  g r a f i t  a l a k j á r a  é s  k r i s tá ly o s o d á s á r a  v o n a tk o z ó  
m u n k á k  tö r t é n e t i  fe j lő d é s e .  K r is tá ly o s o d á s i  e lm é le te k .
E. Feil: A grafltkristályosodás mechanizmusa a 
vasban.
G ie s s e re i ,  1953. n o v . 26. (40. év f .)  24. sz á m , 629— 
634. o ld .
K ü lö n b ö z ő  ö s s z e té te lű  n y e r s v a s a k a t  M g -k e z e lé s s e l  
é s  a n é lk ü l  v íz b e n  h ű t  le  é s  a  k ü lö n b ö z ő  á tm é r ő jű  v a s ­
s z e m c s é k  c s is z o la ta in  v iz s g á l ja  a  g r a f i tk r is tá ly o s o d á s t .
6. Egyéb
D ewez J. Y .: Kiváló minőségű acélöntvények  
gazdaságos gyártása.
F o n d e r ie  B e lg e , 1953. o k t. 192— 195. o ld ., 2., b e ­
fe je z é s .
V é g e lle n ő rz é s .  E lő á l l í tá s i  k ö l ts é g e k  ta n u lm á n y o ­
z á sa . A n y a g á r a k .  K ö z v e t le n  é s  k ö z v e te t t  m u n k a b é r  
k é r d é s e .  S e le j ts z á z a lé k .  Ü z e m f e n n ta r t á s i  é s  j a v í t á s i  
k ö l ts é g e k . T ü z e lő a n y a g o k  é s  m e g h a j tó e r ő k .  M u n k a e r ő  
é s  g é p e s í té s  k é r d é s e .
Leseul F.: Öntödei munkakérdések elemzése és 
tanulmányozása.
F o n d e r ie ,  1953. o k tó b e r .  93. sz á m , 182— 191. o ld .
A  m u n k a e le m z é s  m ó d s z e re .  A  s z e m é ly z e t  i s m e r e te  
é s  m in ő s í té s e .  O k ta tá s .  M u n k a f e lb o n tá s  k iv i te le z é s i  f á ­
z i s o k ra ,  e z e k  k u lc s p o n t i  m ű v e le te i .  A z  e l j á r á s o k  j a ­
v í t á s a  é s  e g y s z e rű s í té s e .  M u n k a id ő  k is z á m í tá s a  é s  a z  
id ő e le m z é s  e l le n ő r z é s e .  S p e c ia l iz á ló d á s .  S z a b v á n y o s í tá s .  
A z  „ e m b e r “ é s  a  „ v e z e té s “ k é r d é s e .
J. H. Gray: Zománcozás Svéd-, Finnországban és 
Dániában.
F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  1953. d ec . 3. é s  10. 679—  
686. é s  725— 730. o ld .
K o r s z e r ű  e l j á r á s o k  e g y b e v e té s e  a z  a n g o l  v isz o ­
n y o k k a l .
F . Lange: Öntödei anyagmozgatás megtervezése.
A m . F o u n d r y m a n ,  1953. n o v . 45— 47. o ld .
T e m p e r ö n tö d e i  tö m e g g y á r tá s  le g k o r s z e r ű b b  a n y a g -  
m o z g a tó  b e r e n d e z é s e in e k  f é n y k é p e s  b e m u ta tá s a .
W. S. Pellini: Összefüggés a szívófejek és táplálás 
közt.
A m . F o u n d r y m a n ,  1953. n o v . 58— 66. o ld .
B e h a tó  ta n u lm á n y o k  a z  a c é lö n tv é n y e k  m e g s z i lá r ­
d u lá s i  f o ly a m a ta  é s  a z  ö n tv é n y m é r e te k ,  a  s z ív ó fe je s  
u tá n tá p l á lá s ,  a  f o r m á b a ö m lé s  m e c h a n iz m u s a  k ö z t.
B. Thyberg: A megmerevedés és táplálás külön­
féle szívófejek esetén.
G ju te r i e t ,  1953. o k t. 175— 181. o ld .
K is m é r e tű  h e n g e r e s  t e m p e r ö n tv é n y e k k e l  v é g z e t t  —  
a  le g k o r s z e r ű b b  e l já r á s o k a t  is  f e lö le lő  —  k ís é r l e te k .
G uthm ann K.: A bemártó hőmérsékletmérés állása 
az olvasztóműben.
S ta h l  u n d  E is e n , 1953. (73) d ec . 17. 26. s z á m , 1693 
— 1705. o ld .
Csernüsev I. A .: A z  ötvözetek rezgetése megder- 
medésük közben.
L i ty e jn o je  p ro iz v o d s z tv o , 1953. n o v .— d ec . 10. sz á m , 
13— 18. o ld .
A  fe l lé p ő  e r ő h a tá s o k  k é t  r ú g ó r a  tá m a s z to t t  a s z ta ­
lo n , m e ly e n  k é t  e x c e n t r ik u s  f e lf ü g g e s z té s ű  s ú ly  fo ro g , 
ö s s z e f ü g g é s  a z  e r ő k ,  a  s z e m c s e m é r e te k  é s  a  p o r ó z i tá s  
k ö z ö tt .  A  f r e k v e n c ia  é s  r e z g é s a m p l i tu d ó  sz e re p e .  
M é ré s :  h a t á s u k  a  s z e m c s e m é r e t r e ,  g á z ta l a n í t á s r a ,  
m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k r a .
M ost je le n t  m eg!
R O M A N Y E N K O  :
A nagyolvasztó üzemének technológiai ellenőrzése
A  k ö n y v  c é l ja  az , h o g y  a  n a g y o lv a s z tó ü z e m e k b e n  f o g la lk o z ta to t t  m ű v e z e tő k  és  
m u n k á s o k  k é p e s í t é s é n e k  n ö v e lé s é t  e lő se g í ts e . A  s z e rz ő  a  n a g y o lv a s z tó m ű  k ü lö n f é le  
t e r ü l e t e in  a  te c h n o ló g ia i  e l le n ő r z é s  g y a k o r la t á t  h o z z á f é r h e tő  f o r m á b a n  v i l á g í t j a  m e g . 
168 o ld a l.  Á r a  f ű z v e  16,—  F t.
B e s z e r e z h e t ő :
A N E H É Z I P A R I  K Ö N Y V E S B O L T B A N
(V II .,  L e n in -k ö rú t 7.)
m in d e n  á l la m i  k ö n y v e s b o l tb a n  é s  a z  ü z e m i k ö n y v p r o p a g a n d i s t á k n á l .
NEHÉZIPARI KÖNYV- ÉS FOLYÓIRATKIADÓ VÁLLALAT
B U D A P E S T , V ., N A G Y  S Á N D O R -U T C A  6.
Ára : 5 ,— Ft
M eg je len t !
В  А Н Т I N O V  —  S T E  R N O V :
I és U gerendák üregezése
Az új számítási eljárásokat tárgyalja a könyv. A jelenlegi nagyteljesítményű henger­
sorokon végzett kísérletek megerősítették az eljárások helyességét. A mű rendel­
tetése, hogy hengerműi mérnökök és üregezők segítségére legyen, ugyanakkor igen 
hasznos a kohászati tudományokkal foglalkozó főiskolai hallgatók részére is.
191 oldal. Ara fűzve 18,— Ft.
L E  V I  N  —  L I B E R  M  A N N  —  K O T O K  —  G I L D I N  E R :
Műszaki normakészítés, munkaszervezés és tervezés 
a vaskohászatban
Részletesen tárgyalja a kohászati telepek főüzemeinek (nagyolvasztó, Martin-acélmű, 
hengermű) és az üzemfenntartó üzemeknek műszaki normakészítését, valamint a 
munka és munkabér megtervezésének és megszervezésének módszereit.
436 o ld a l.  A r a  kötve 45,— Ft.
J  E G O  R E  N  K O  V :
Öntödei formázok kézikönyve
A könyv bemutatja a színesfémek és ötvözetek fontosabb sajátosságait. Foglalkozik 
az öntészeti fémekkel és ötvözetekkel, vas- és színesfémötvözetekből gyártott öntvé­
nyekkel, öntőmintákkal, az öntödei formázószerszámokkal és tartozékaikkal, az 
öntés technológiájával, öntészeti ötvözetek olvasztásával és az öntvények kikészí­
tésével.
171 oldal. A r a  fűzve 8,— Ft.
B E S Z E R E Z H E T Ő K :
A N E H É Z I P A R I  K Ö N Y V E S B O L T B A N
(V 1 1., L E N I N - K Ö R Ü T  7)
m in d e n  á l la m i  k ö n y v e s b o l tb a n  é s  a z  ü z e m i  k ö n y v p r o p a g a n d i s t á k n á l .
N E H É Z I P A R I  KÖN Y V -  ÉS F 0 L Y Ö I R A T К IA D Ö VÁLLALAT
B U D A P E S T  V,  N A G Y  S Á N D O R - U T C A  6.
KOHÁSZATI LAPOK
V. évfolyam 5. szám 1954. május
Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  
Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A
Hazai és külföldi tapasztalatok 
a pörgetve öntött hengerperselyek gyártásában*
B U D I N S Z K Y  T I B O R  és  G E R É D X  J Ó Z S E F
T. Б у д и н с к и  и  И. Г е р е д и :
ОТЕЧЕСТВЕННЫЕ И ЗАГРАНИЧНЫЕ ОПЫТЫ В 
ПРОИЗВОДСТВЕ ГИЛЬЗ ЦЕНТРОДЕЖНЫМ СПОСО- 
ДОМ.
D ip l .  I n g e n e u r e  Tibor B ud in szky  u n d  Joaef Oerédi : 
Inn- und ausländische Eifa h run gen bei der Herstellung 
von Schleudergussbüchsen.
A korszerű motorkonstrukciók, a sorozat- 
gyártás és a sorozatban való javítás bevezetésével 
és fejlődésével kapcsolatban különleges fontossá­
gúvá váltak a perselyalakú vasöntvények. A per­
selyalakú vasöntvények néhány fontosabb felhasz­
nálási területe belsőégésű motorokhoz a henger­
persely, a dugattyúgyűrű és a szelepülésgyűrű 
gyártás.
A belsőégésű motoroknál az öntöttvas henger­
perselyek ú. n. száraz és nedves perselyek formá­
jában kerülnek felhasználásra.
A száraz perselyek a forgattyúsház megfelelő 
furataiban elhelyezett nagy kopásállóságú, vékonv-
* E l h a n g z o t t  1954 . f e b r u á r  1 1 -é n  S z a k o s z t á ly u n k  
ü lé s é n .
falú hengerek, amelyek a hűtővízzel közvetlenül 
nem érintkeznek.
A nedves perselyek a forgattyúsházban ki­
alakított fészekbe kerülnek és külső felületükön 
a hűtővízzel közvetlenül érintkeznek.
Ez a kétféle hengerpersely-típus az 1. és 2. 
ábrán látható.
2. á b r a .  N e d v e s  h e n g e r p e r s e ly .
Az öntöttvas hengerperselyek természetes 
keménységgel, mint ú. n. ,,lágy“-perselyek, v. hő­
kezeléssel keményített állapotban, mint ú. n. 
„kemény” perselyek kerülnek beépítésre.
A lágyperselyek keménysége az eredeti öntött 
állapotnak megfelelően 210—280, a keményperse­
lyek keménysége pedig megfelelő hőkezelés után 
450—550 Brinell-érték között mozog.
A felsorolt perselytípusok készülhetnek ötvö­
zött és ötvözetlen kivitelben.
A hengerperselyek kopásállóságának fokozá­
sára különleges esetekben a csúszófelületen külön­
böző bevonatokat vagy felületi keményítést al­
kalmaznak. Ilyen pl. a króm-, vagy foszfát-bevo­
nat, ill. nitrálás.
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A pörgetett hengerpersely öntvény gyártással 
kapcsolatos tapasztalatok értékeléséhez és felhasz­
nálásához az öntvények megmunkálásával kap­
csolatos és a kész perselyekkel szemben támasz­
tott követelmények, ill. az azoknál fennálló 
igénybevételek ismerete szükséges.
A megmunkálással kapcsolatos legfontosabb 
követelmények a lehető legkisebb önt vény súly, 
falvastagság, ill. ráhagyás, egyenletes keménység, 
a forgácsolási gép, szerszám és munkaidő, vala­
mint munkaerőszükséglet lehető legkisebb érté­
ken való tarthatóságának biztosítására.
A hengerpersely öntvényeket megmunkálás 
előtt és közben, a szállításnál előforduló ütődések- 
ből, a megmunkálógépekbe való befogáshoz, be­
állításhoz, az egy vagy több késsel való forgácso­
láshoz szükséges erőhatásokból létrejövő igénybe­
vétel terheli.
3 . á b r a .  N é g y h e n g e r e s  b e n z in m o to r  m e t s z e te .
A kész perselyekkel szemben támasztott köve­
telmények, ill. az azoknál fennálló igénybevételek 
a 3. ábrán látható négyhengeres benzinmotor met­
szetén ismerhetők meg. Amint az ábrán látható, 
az üzemanyag energiájának hőfok-, nyomás- és 
térfogatváltozás mellett, elégetéssel való felszaba­
dításához szükséges változó térfogatot részben a 
hengerpersely szolgáltatja. Ezenkívül a henger­
persely belső felülete kényszeríti egyenesvonalú 
mozgásra a dugattyút. A hengerpersely veszi fel 
a belső felületén, az égés folyamán és a mechanikus 
munka következtében keletkező, munkává nem 
alakítható és a súrlódásból keletkező meleg
nagy részét vezeti el és adja át a vele érintkező 
fém- és tömítőanyagoknak, valamint a hűtő­
víznek.
A hengerpersely felsorolt feladatainak ellá­
tása közben igen változatos, és összetett igénybe­
vételnek van kitéve. A perselyek anyagában a 
konstrukciótól függően már a gyártás és beépítés 
következtében különböző sztatikus feszültségek 
keletkeznek, melyek bizonyos alakváltozásokban 
nyilvánulhatnak meg. A munkatermelő kör­
folyamat megvalósulása közben a perselyt külön­
böző hő- és nyomásváltozásból eredő hatások érik.
4 . á b r a .  A  d u g a t t y ú  o ld a l i r á n y ú  m o z g á s a  a  h e n g e r ­
p e r s e ly b e n .
A különböző nagyságú és értelmű gyorsulások 
után különböző sebességgel járó, gyűrűkkel fel­
szerelt, az anyag szerkezetétől és a megmunká­
lás módjától függően egyenlőtlen felületű du­
gattyú igen nagy periódusszámmal változó, lökés­
szerű mechanikus és elektromos igénybevételt 
jelent, és a persely" ugyancsak egyenlőtlen csúszó­
felületét még jó kenés esetén is koptatja (4. 
ábra).
Igénybevételt jelent még az égéstermékeknek 
(gázok, gőzök, savak, korom-, kátrány- és koksz-
5. á b r a .  N e d v e s  h e n g e r p e r s e ly  k o r r ó z ió ja  a  h ű tő v íz  
h a t á s á r a .
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részecskéknek), valamint az égés következtében 
megváltozott kenőolajnak korróziót okozó és ko­
pást elősegítő hatása a persely belső felületén. 
Nedves persely esetén a hengerpersely külső felü­
letén a hűtővíz által okozott korrózió, ill. méret- 
változás jelent többlet igénybevételt (5. ábra).
A felsorolt igénybevételek, a konstrukciós 
elveknek megfelelően ideális pontossággal elkészí­
tett alkatrészekből, tökéletesen összeszerelt moto­
roknál is fennállanak.
A valóságban természetesen az alkatrészek 
elkészítése és szerelése az ideálistól eltérő. Ez a 
körülmény a hengerperselyekre nézve is az igénybe­
vételek fokozódását jelenti.
Az igénybevételek fokozódása természetesen 
a tartósság csökkenését vonja maga után. Ilyen 
gyártásból és szerelésből eredő többletigénybe­
vételt jelentő tényezők pl. a hengerpersely furatá­
nak ovalitása, a hengerestől eltérő, kúpos, hordó­
alakú, vagy ezekből kombinált csúszófelülete. 
A hengerperselynek a forg. tengely geometriai 
középvonalához képest nem pontosan merőleges 
középvonallal való beépítése.
A dugattyúnak a hajtórúd, vagy a csapszeg 
gyártási, ill. szerelési hibáiból eredő aszimmetrikus 
elhelyezkedése a hengerperselyben.
A forgattyútengely vagy külön az egyes 
forgattyúcsapok középvonalának és a hengerper- 
selygeometriai tengelyének egymáshoz képest nem 
tökéletesen merőleges elhelyezkedése. Ezek a 
hibák a motor hossztengelye irányában aszimmet­
rikus terhelést, ill. kopást idéznek elő, és így a 
hengerperselyek gyors elhasználódását okozzák. 
Ugyanis amennyiben pl. a forgattyúcsap geo­
metriai tengelye nem tökéletesen merőleges a 
hengerpersely középvonalára, forgása közben a 
rászerelt hajtórudat, ill. dugattyút a motor hossz- 
tengely irányában lengésre kényszeríti.
A dugattyú rendeltetésszerű haladó mozgá­
sából és az említett lengésekből keletkező erőhatá­
1. táblázat
c S. Mn P S Brincll
1. 2 ,9 0 — 3 ,2 5 1 ,80— 2 ,0 0 0 ,5 0 — 0,75 0 ,2 5 0 ,1 2 2 0 0 — 2 2 0
2. 3 ,3 0 2 ,3 0 0 ,6 0 0 ,1 7 0 ,1 0 190— 2 2 0
N i 0 ,1 1 6  ; C r 0 ,1 0  ;
3. 3 ,2 0 2 ,0 0 0 ,6 0 0 ,1 8 0 ,0 8 2 2 0 — 270
N i 0 ,2  ; C r  0 ,3 5  ; C u  0 ,3
4. 3 ,0 0 — 3 ,2 0 2 ,0 0 0 ,5 0 0 ,1 5 0 ,8 0 4 5 0 — 550
N i 0 ,4 5  ; C r  0 ,3 5  ; M o 0 ,4 0
5. 3 ,2 5 — 3 ,5 0 2 ,0 0 — 2 ,3 0 0 ,5 5 — 0 ,8 0 0 ,1 8  1 0 ,8 0  1 , ,
C u  1 ,00 -- 1 , 5 0  ; N i  0 ,6 0  ; C l 0 ,6 0 — 0 ,8 5
6. 2 ,9 0 1 ,80— 2 ,0 0  1 0 ,5 0 — 0 ,6 0  1 0 ,1 5  1 0 ,6 0  1 я
N i 0 ,3 0  ; C r  0 ,3 0  ; C u  0 ,6 0  ; M o  0 ,2 5
7. 1 ,80 1 ,75 0 ,6 5 0 ,0 7  1 0 ,0 7  I »»
sok a dugattyú és a hengerpalást közötti olajfil­
met megszakítják és így fémes súrlódást okoznak. 
A leírt igénybevételek hatására jönnek létre főleg 
az égési tér közelében, a forgattyútengelyre merő­
leges, ill. azzal párhuzamos irányban mérhető leg­
nagyobb kopások (6. ábra).
Természetesen az utóbb felsorolt igénybevéte­
leknek a gyártás és szerelés pontosságának foko­
zásával, a legnagyobb mértékű csökkentésére kell 
törekedni. A motorok tartósságának fokozása 
érdekében a hengerperselyeknek a felsorolt 
igénybevételekkel szemben a legnagyobb ellen­
állóképességgel kell rendelkezniök. Ugyanis a 
hengerpersely kopása esetén az illesztési hézagok 
megnövekedése következtében a különböző lengés-
6. á b r a .  H e n g e r p e r s e ly  k o p á s a  g y o r s j á r a t ú  n é g y -  
h e n g e r e s  D ie s e l - m o to r b a n .
szerű erőhatások fokozódnak és a dugattyú, a 
dugattyúgyűrű, dugattyúcsapszeg, a hajtórúd- 
csapágyak, sőt még a forgattyúscsap is gyorsab­
ban elhasználódnak.
A hengerpersely kopása esetén az üzem- és 
kenőanyagfogyasztás növekszik, a teljesítmény 
csökken. A felsorolt hátrányok kiküszöbölésére a 
motor üzemeltetésének megszakítása mellett a 
kopott alkatrészek kicserélése szükséges.
N i 0 , 5 0 ;  C r 10— 24
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Ebből láthatjuk, hogy a hengerpersely minő­
ségétől függ elsősorban a motor tartóssága, ill. 
üzemköltsége.
A hengerpersely tartósságának, ill. kopás- 
állóságának biztosításához az anyag összetételén, 
megfelelő szilárdsági tulajdonságain kívül külön­
leges szövetszerkezet, abban az egyes alkotók és 
fázisok célszerű mennyisége, mérete és elrendezése, 
valamint a csúszófelület különleges megmunká­
lása és nedves persely esetén a külső felület kor­
rózióállósága szükséges.
Hengerpersely öntvények előállításánál hasz­
nálatos néhány jól bevált anyagösszetétel az 1. 
táblázatban látható.
a ) b)
7. á b r a .  L á g y  p e r s e ly  g r a f i t e lo s z l á s a  ( X 100) é s  
s z ö v e tk é p e  ( x  500)
Egy megfelelő szilárdságú és kopásállóságú 
készremunkált lágy persely csúszófelületének köze­
lében található szövetszerkezet és grafiteloszlás 
és egy edzett persely szövetszerkezete és grafit­
eloszlása a 7. és 8. ábrán látható.
Kezdetben a hengerpersely öntvényeket 
egyenként, álló helyzetben, később csoportosan 
álló vagy fekvő helyzetű homokformába öntöt­
ték. Az így gyártott hengerpersely öntvények a 
folyékony fém egyenlőtlen bevezetése és ebből 
eredően az egyenlőtlen hőfokeloszlás, valamint 
a formázó- és kötőanyagok bizonytalan összetétele 
és nagy gáz- és gőzfejlesztése következtében egyes 
helyeken laza szövetszerkezetűekké váltak. Az 
ilyen laza szövetszerkezetű perselyek természete­
sen nem elégíthetik ki a szilárdsági, tömítési és 
kopásállósági követelményeket, különösen Diesel­
motoroknál.
Ezért a homokba öntött perselyeknél arány­
lag igen nagy volt a selejt. A laza szövet és az 
egyenlőtlen tulajdonságok kiküszöbölésére kom­
plikált beöntő rendszereket alkalmaztak, amivel 
javulás volt elérhető (9. ábrán látható).
A felsorolt öntvényhibák természetüknél 
fogva gyakran a megmunkálás utolsó műveleténél, 
pl. finomfúrásnál, vagy hónolásnál jutnak a fel­
színre és válnak nyílttá. Ez esetben a megmunká­
lási költség a selejtkárt még fokozza.
A megmunkált öntvény falán áthatoló igen 
kisméretű üregekből eredő tömítetlenség megszün­
tetésére gyakran alkalmazott vízüvegezés, vagy 
rozsdásítás, főleg nagy nyomáshatárok között
dolgozó és dinamikusan erősen igénybevett moto­
roknál nem tekinthető kifogástalan megoldásnak.
Az ilyen öntvényhibáknak megmunkálás előtt 
röntgenezéssel való megállapítása sem felvétellel, 
sem elektronszámlálóvaí nem teljesen megbízható, 
emellett igen költséges és időtrabló, ezért a gaz­
daságos sorozatgyártásnál nem engedhető meg. 
A nagy selejt és a minőségi bizonytalanságok 
sorozatgyártást alapjaiban veszélyeztető hatásá­
nak kiküszöbölésére más öntési eljárás kidolgozása 
vált szükségessé. A feladat megoldásához megfelelő 
alapként kínálkozott a csőalakú öntvénygyártás­
nál, a századforduló idején elterjedt és jól bevált 
centrifugál öntési eljárás.
a ) b)
8. á b r a .  N a g y f r e k v e n c iá s  e l j á r á s s a l  e d z e t t  k e m é n y  
p e r s e ly  g r a f i te lo s z lá s a  ( x l 0 0 )  é s  s z ö v e tk é p e  ( X 5 0 0 ) .
A centrifugál öntés ezen új területen főleg a 
nagy sorozatgyártásnál gyors fejlődésnek indult, 
és néhány év alatt világviszonylatban csaknem 
egyeduralkodóvá vált, főleg ott, ahol az eljárás 
az adottságoknak megfelelően kidolgozható és a 
gyártásnál a fokozott munkafegyelem biztosít-
9. á b r a .  H o m o k b a  c s o p o r to s a n  ö n t ö t t  h e n g e r p e r s e ly e k
ható’ volt. Természetesen a homokformába való'!
öntés perselyalakú öntvények gyártására egyes 
üzemekben, az eljárás gépesítése által nyújtott 
előnyök kihasználásával továbbra is alkalmazás­
ban maradt.
A homokformába és a centrifugál öntésnél 
elérhető kihozatal, alakos öntést és azonos 10 
kg-os öntvénysúlyt feltételezve a következő :
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Veszteségek Homoköntés Centrifugálöntés
1. L e é g é s i  v e s z t e s é g ...........
2 . E l f r ö c s ö g é s  é s  ü s t m a r a d ­
v á n y  ....................................
3 . B e ö m lő  n y í lá s o k ,  f e l ö n t é ­
s e k ,  f á n c o k  .......................
4 . S e le j t .........................................
V e s z te s é g e k  ö s s z e s e n  . . .
5—  1 0 %
6—  8 %
20 — 30%
5— 10%




5— ,10%  
13— 25 %
Azonos olvasztóberendezést feltételezve a le­
égési veszteség mindkét eljárásnál azonos.
Az elfröcsögésnél figyelembe kell venni a 
homokformába való öntésnél előálló nagyobb 
veszteségeket, amelyek a túlöntésböl és az eset­
szükséges betétanyag súlya 1540—2400 kg. A cen­
trifugál öntésnél 1000 kg kész perselyöntvényhez 
szükséges betétanyag súlya 1150—1340 kg. Centri­
fugál öntéssel szilárdsági és kopásállósági szem­
pontból a homok öntésnél jobb öntvények állít­
hatók elő.
A homokformába öntött perselyek felülete 
még gondos tisztítás után is egyenlőtlen, a kész­
méretek kihozhatóságának biztosításához nagyobb 
ráhagyás szükséges. A homoköntvények nehezeb­
ben központosíthatok, aminek következtében meg­
munkálás után különböző szövetszerkezetű részek 
kerülhetnek a csúszófelületre.
A homoköntés technológiája összetettebb és 
szerteágazóbb, megvalósításához igen sok beren-
Homckformoba való öntés esetén : Centrifugál öntés esetén:
[köszörülésre
1 *1 hőkezelésre
X X-'li .. 1 X j H 1 Г Т Т 11 1111 I I___ L_ I Ï7 T
100000 90000 80000 70000 60000 50000 40000 30000 20000 10000 0 10000 20000 30000
m k g /to készöntvény m kg/to  készöntvény
10 . á b r a .  H o m o k f o r m á b a  é s  p ö r g e tv e  ö n t ö t t  h e n g e r p e r s e ly e k  s z á l l í t á s i  m u n k a s z .ü k s é g le te  1 t  k é s z
ö n tv é n y r e  v o n a t k o z t a t v a .*
leges szekrények közötti elfolyásból adódnak. 
Centrifugál öntés esetében az öntvény súlyának 
megfelelő, kimért folyékony vas teljes egészében 
a kokillába kerül.
A homok öntésnél a beömlőrendszer megtöl­
téséhez szükséges és a láncot alkotó vas mennyi­
ségét, továbbá az esetleges felöntéseket is figye­
lembe kell venni. Centrifugál öntésnél ilyen ter­
mészetű veszteség nincs. A selejt mindkét eljárás­
nál azonosnak vehető, tekintettel arra, hogy a 
selejt nem magával az eljárással, hanem azon 
belül az elméleti és gyakorlati feltételek ismereté­
vel, megvalósításával, szükségszerinti változtatá­
sával és az előírások betartásának mértékével van 
összefüggésben.
Különösen érdekes a veszteségek figyelembe­
vételével az 1000 kg készöntvényhez szükséges 
betétsúly alakulása a két eljárásnál. Homokba 
való öntésnél 1000 kg kész persely öntvényhez
* A  h o l t  s ú ly o k ,  a  t ö b b  r é s z le t b e n  v a ló  e s a p o lá s ,  
v a l a m i n t  a  k é t f é l e  ö n té s i  m ó d n á l  s z á l l í t a n d ó  a z o n o s  
n a g y s á g ú  t é t e l e k  f ig y e lm e n  k ív ü l  h a g y á s á v a l .
dezés, sok munkaerő, nagymennyiségű segédanyag 
és hulladék mozgatása szükséges.
A két eljárás gazdaságosságának elbírálása 
és alkalmazási területének meghatározása a főbb 
gazdasági és műszaki jellemzők összehasonlítása 
alapján lehetséges (10. ábra).
Havi 15 000 db centrifugál öntésű henger­
persely öntvény előállításához műszakonként a 
munkaerőszükséglet a következő :
M u n k ah ely
m egnevezése M érnök
M ű ­
vezető
S z a k ­
m u n k ás s . m . M. E .
Ö ssze ­
sen
V a s t á r o ló  . . . 1 1
O lv a s z tó ü z e m 1 4 4 1 10
C e n t r i f u g á l
ö n t é s  ........... 1 3 4 8
H ő k e z e lé s  . . . 1 1 1 3
Ö s s z e s e n  . . 2 2
A homokformában való öntéshez, havi 15 000 
db hengerperselynek két műszakban való gyártá­
sát feltételezve a munkaerő szükséglet a következő­
képpen alakul műszakonként :
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Azokat a munkahelyeket, amelyek az öntési 







munkás s. m. M. E.
össze­
sen
V a s tá r o ló  . . . 2 2
O lv a s z tó ü z e m 1 1 2 2 1 7
Ö n té s  ........... 1 2 3
H o m o k tá r o ló 1 1
H o m o k -
e lő k é s z .  . . . 1 1 1 1 4
M a g k é s z í tő  . . 3 1 4
F o r m á z ó  . . . . 1 4 4 1 10
K i r á z á s ......... 4 4
L e f ú v á s  . . . . 1 1 1 3
F e lö n té s
le v á g á s  . . . 2 2
H ő k e z e lé s  . . . 1 1
K o m p r e s s z o r . ] 1
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Megfelelő minőségű homokba öntött henger­
persely gyártásához a centrifugál öntéshez viszo­
nyítva, a technológiai előírásokban szélesebb tűrési 
határok állapíthatók meg, az eljárás az előírások­
tól való kisebb eltérésekkel szemben kevésbbé ér­
zékeny. A centrifugál öntésnél, bár a technológia 
látszólag egyszerűbb, kevésbbé szerteágazóbb, 
lényegesen kevesebb berendezést, kevesebb munka­
erőt és elenyészően csekély anyagmozgatást igényel, 
de a megfelelőnek talált technológiai eljárásoknak 
az elképzelhető és a jelenlegi lehetőségek mellett 
megvalósítható legszigorúbb betartását és ellen­
őrzését követeli meg. Ez különösen az eljárás egyes
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fázisaiban a hőfokok betartására vonatkozik. 
A hőfokok betartása és annak ellenőrzése a centri­
fugál öntésnél, annak kishelyen összevontan való 
lebonyolíthatósága következtében könnyen meg­
valósítható.
Az öntvények megmunkálhatósága, amennyi­
ben mindkét eljárás esetén azonos keménységű 
perselyekről van szó, azonosnak mondható, ki­
véve a homokba öntött előbb említett nehezebb 
beállítási lehetőséget, ill. egyes esetekben a centri­
fugál öntvényeknél a kérges végek leszúrását.
Az öntési feszültség általában a centrifugál 
öntéssel előállított perselyeknél nagyobb, az azon­
ban megfelelő feszültségmentesítő hőkezeléssel 
megszüntethető.
Azonos mennyiségű kész öntvényt feltété-' 
lezve a homokba öntött hengerperselyek előállításá­
hoz jóval több öntödei alapterület szükséges, mint 
a centrifugál eljárás megvalósításához. Ha a centri­
fugál öntvény-gyártáshoz szükséges öntödei alap- 
területet 100%-nak vesszük, akkor ehhez viszo­
nyítva a homokformában való öntvénygyártáshoz 
szükséges öntödei alapterület 180%.
Belföldi viszonylatban általában öntöttvas­
ból készült, lágy nedves hengerperselyek haszná­
latosak, ötvözetlen, vagy a szilárdsági és kopás­
állósági követelmények kielégítésének megkönnyí­
tésére gyengén ötvözött kivitelben.
A hengerpersely öntvény gyártás fejlesztése 
céljából szükségessé vált a belföldi és külföldi 
tapasztalatok felhasználásával az adottságaiknak 
legmegfelelőbb centrifugál öntési eljárás és az 
egyes eljárásokon belül a döntő tényezők kísér­
leti megállapítása.
(Folytatjuk.)
Az öntöttvas ferrittartalmának oldása hőkezeléssel*
I ) К . H A J T Ó  N Á N D O R  a  m űszak i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a
Д р . H. Х а й т о ,  кандидат технических наук : 
РАСТВОРЕНИЕ ФЕРРИТА В ЧУГУНЕ ТЕРМООБРА­
БОТКОЙ.
Dr. N ándor Hajtó, K andidat der technischen W issen ­
schaften;
Die Lösung von Ferrit, in Gusseisen durch Wärme­
behandlung.
Eredetileg üzemi problémaként vetődött fel 
a ferrittől mentes szövetű hengerperselyek gyár­
tásának a kérdése. A minőségi előírás szerint a 
hengerperselyek szövetében ferritnek egyáltalá­
ban nem szabad jelentkezni. Ezt a pergetve öntött 
darabokban az üzem a technológiai előírások 
pontos betartásával sem tudja mindig biztosítani. 
Vagy ferritis foltok, vagy fehér, cementites részek 
jelentkeznek benne.
Felvetődött a kérdés, hogy miként lehetne 
hőkezeléssel az öntvények szövetéből a túlságosan 
sok grafitképző ötvözőelem hatására esetleg meg­
* É r k e z e t t  1954 . f e b r u á r  2 5 -é n .
jelenő, nem kívánatos ferrittartalmat eltüntetni. 
B o c sv á r , S z m ir ja g in  és B a k ir o v  foglalkoztak már 
ezzel a témával. Kísérleteik eredményeként szer­
kesztett diagrammot az 1. ábrán mutatom be 
(Kontorovics : Az acél és öntöttvas hőkezelése, 
Akadémiai Kiadó, Bp. 1952. 505. oldal). E szerint 
a grafit az austenitben oldódik és ez a C-tartal- 
mában megnövekedett austenit lehűlés közben 
bizonyos körülmények között pusztán perlitté 
alakul át.
A diagramm tanúsága szerint 900°-on 3 óra, 
1000°-on pedig a hőmérsékletre való puszta fel- 
melegítés (hőntartás nélkül) is elegendő ahhoz, 
hogy az öntöttvas fémes alapanyaga perlites legyen. 
K o n to ro v ic s  is figyelmeztet azonban arra, hogy 
ezeket az eredményeket a szerzők 1 cm3-es próba­
testekkel érték el és ezért nem elég meggyőzőek 
arra vonatkozólag, hogy a ferrit-grafitos szövet 
hőkezeléssel perlit-grafitossá volna átalakítható. 
A próbatest kis méretére való utalás nyilván­
valóan a lehűlés sebességének a nagyságára vonat­
kozik. Az öntöttvas grafit-tartalmából származó
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C-nak az austenitben való diffúziója, illetve 
ennek a sebessége sok tényezőtől függ, a próba­
darab nagyságától azonban semmiképen sem.
Kísérleteinket erre a vitatható értékű dia­
grammra alapoztuk és a ferritet eltüntető hőkeze­
lést a kísérleti darabokon 1000°-on, illetve 900°-on 
végeztük. Az 1000° az említett diagramm szerint
Felhevilesl hőmérséklet °C
1. á b r a
is, de már azért is nyilvánvalóan kedvezőbb hő­
mérséklet, mert a C diffúziója az austenitben ezen 
a hőmérsékleten gyorsabb, a 900°-os hőmérséklet 
viszont az üzemi kemencékben könnyebben 
valósítható meg.
A kísérleteket hat, különböző összetételű 
anyagon végeztük. Ezeknek az összetételét, vala­
mint a ferrit-tartalmuknak a gyár által és általunk 
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3 7 8 0 3 ,2 0 0 ,9 6 1 ,99 0 ,3 0 0 ,9 2 0 ,31 0 ,0 3 25 3 0
3 7 4 2 3 ,2 5 0 ,9 6 2 ,1 5 0 ,5 4 0 ,8 7 0 ,3 3 0 ,0 3 4 0 — 5 0 20
4 3 1 2 3 ,0 0 ,8 3 1 ,98 0 ,4 6 0 ,9 7 0 ,3 2 0 ,0 3 25 30
4 3 3 0 3 ,2 0 0 ,9 6 1 .9 9 0 ,3 0 0 ,9 2 0 ,3 1 0 ,0 3 5 0
4 3 3 1 3 ,1 0 0 ,9 3 2 ,2 2 0 ,3 4 0 ,9 4 0 ,3 2 0 ,0 3 10 10
A ferritnek a két mérés szerint különböző 
mennyisége is utal arra a nehézségre, amely ezzel 
a problémával kapcsolatban legelőször jelent­
kezik. Ez pedig az, hogy nehéz a ferrit mennyisé­
gét bármilyen méréssel, különösen becsléssel, 
megnyugtató pontossággal megállapítani.
Ha a szükséges hőkezelés körülményei ismer­
tek, a gyakorlat szempontjából nincs jelentősége
ennek a kérdésnek, mert az a lényeges, hogy van-e 
a szövetben ferrit észlelhető mennyiségben, vagy 
nincs.
A hőkezelési kísérletek során azonban, ami­
kor az optimális, illetve célravezető módszert 
keressük, a kísérleti tényezők változtatása közben 
fontos annak a megállapítása is, hogy az adott 
hőkezelés a ferrit mennyiségét miként és milyen 
mértékben változtatja. Ez a probléma a gyakor­
latban legfeljebb akkor válik jelentőssé, ha a fer­
rit kis, de limitált mennyiségben mégis meg­
engedhető. Ilyenkor etalon-sorozat nélkül aligha 
boldogulunk. Ezeknek az etalon-sorozatoknak a 
ferrit eloszlását, a szövetelemek közötti megjele­
nését illetően is nagyon hasonlítaniok kell a vizs­
gálandó szövethez, különben igen nehéz elfogad­
ható összehasonlítást biztosítani.
A kísérleti adagok egy-egy, kb. 25 mm vastag 
darabját 1000°, illetve 900°-on 1, 2, 3, 4 és 8 óra 
hosszat izzítva, levegőn hűtöttük le. Ezeknek a 
daraboknak a lehűlési sebessége nyilvánvalóan 
lényegesen kisebb, mint az említett szovjet szerzők 
1 cm3-es próbatestjeié.
A hőkezelt darabok szövetvizsgálatakor az 
derült ki, hogy a ferrit az izzítás és az ezt követő 
lehűlés közben egyaránt szaporodott éspedig 
vitathatatlanul nagyobb mértékben, mint ameny- 
nyit a becslés okozta bizonytalanság jelenthet. 
A másik eredmény, amit ezek a kísérletek hoztak, 
hogy ez a nagyobb ferrit-mennyiség 900 és 1000°-on 
egyaránt már egy órás izzítás után jelentkezett és 
gyakorlatilag a hosszabb izzítás alatt sem vál­
tozott. A becsült értékek közti különbség itt 
nem volt nagyobb, mint a becslés bizonytalan­
ságából eredő hiba.
Az adagok összetétele nagyobb különbséget 
nem mutat, de a ferritnek az egyes adagokban 
megfigyelt szaporodása  sem. Arra vonatkozólag 
tehát, hogy melyik elem okozza a nem kívánatos 
jelenséget, csak spekulatív úton válaszolhatunk. 
A ferrit mennyiségének a szaporodása ugyanis 
nyilvánvalóan arra utal, hogy az adagok grafit­
képző elemei vannak túlsúlyban olyannyira, hogy 
a ferrit kiválását a levegőn való lehűtés sebessége 
nem tudja megakadályozni.
Az ugyanis nem valószínű, hogy a fémes 
alapanyag C-koncentrációja 1000°-on 8 óra alatt 
sem érné el a perlit-koncentráeiót.
Lényegében ezt, a közismert irodalmi ada­
tokkal alátámasztott, elképzelést volt hivatva 
megerősíteni a kísérletek második része. Ennek 
során valamennyi adagból
1. egy-egy öntött állapotú darabot,
2. az 1000°-on már 8 óráig izzított darabokat 
(amelyekben a ferrit mennyisége az öntött álla­
potúénál lényegesen nagyobb),
3. a 900°-on már 8 óráig izzított (tehát ugyan­
csak sok ferritet tartalmazó) darabokat 1000°-on 
két órás izzítás után vízben edzettük .
Nyilvánvaló, hogy a szövetben csak grafit 
és martensit lehet akkor, ha a fémes alapanyag 
austenites állapotban a perlit C-koncentrációját 
elérte. Ugyancsak az említett szerzők kísérletei­
nek az eredménye a 2. ábra diagrammja (Kontoro-
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vies idézett könyvének 381. ábrája), amely szerint 
az 1000°-on egy óráig izzított és vízben hűtött da­
rabok szövetében ferrit nem lehet.
Felheritési hőmérséklet °C
2 . á b r a
A kísérleti eredmények e téren nem hoztak 
meglepetést. A ferrit a szövetből valóban el is 
tűnt. Az a C azonban, amely 1000°-on az öntött­
vas fémes alapanyagát már hipereutektoidossá 
tette, nem grafit, hanem cementit alakjában 
jelentkezett. Hogy az austenit 1000°-on a perlit- 
koncentrációnál több C-t tudott oldani, az minden­
esetre arra utal, hogy az austenit C-tartalma az 
első kísérletsorozat levegőn hűtött darabjaiban is 
elérte a perlitkoncentrációt. Addig azonban, amíg 
ott az aránylag lassú lehűlés közben a felesleges C, 
sőt még annál is több, a grafitra kristályosodott, 
a vízben hűlt darabokban erre nem volt módja és 
így a szövetben cementit alakjában található. 
A 3. ábrán ilyen grafit — cementit — martensites 
szövetet mutatunk be. Érdekes, hogy a határozott 
körvonalú cementitszigeteket kissé elmosódottabb 
körvonalú, ugyancsak fehér, de a cementitnél vala­
mivel lágyabb, a martensitnél viszont jóval kemé­
nyebb foltok veszik körül. A mikrokeménységmérő 
penetrátora a martensitben 22 egységnyi átlójú 
nyomot hagyott, a cementitben ugyanolyan ter­
helés után átlagosan 10, az átmeneti szövetben 
pedig 12 egységnyi átló jut. Ebből nyilvánvaló, 
hogy a határozott körvonalú fehér folt csak cemen­
tit lehet, az ezt körülvevő, fehér átmeneti folt
3. ábra
pedig már a ferritnek és a cementitnek megindult 
kölcsönös diffúziója következtében jött létre.
A kísérletek eredményeiből levonható tanul­
ság tehát az, hogy a vizsgált összetételű öntöttvas 
fémes alapanyagának ferritje már 900°-on is, de 
1000°-on 2 óra alatt az austenitben — éspedig a 
hipereutektoidos koncentrációjúvá vált austenit­
ben — maradéktalanul feloldódik. A levegőn való 
hűtés sebessége azonban már az ilyen kis fal- 
vastagságú darabokban sem elegendő arra, hogy 
az austenitből való kiválását megakadályozza.
Az adott falvastagságú, pergetve öntött per­
selyek szövetében a ferrit megjelenését csak az 
adagok összetételének a karbidképzés irányában 
való módosításával akadályozhatjuk meg. A hő­
kezelés gyakorlatilag hasznosítható eredményt 
nem ad.
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Öntöttvas izotermikus edzése*
C S E H  M I K L Ó S
M. 4  e :
И З О Т Е Р М И Ч Е С К А Я  З А К А Л К А  Ч У Г У Н А .
D ipl. In g . N ikolaus Cseh:
Über «lie Zwischenstufenvergütung von Gusseisen.
Az ötvözetrendszerek állapotábráiban a be­
rajzolt görbék e g y e n s ú ly i  állapotra vonatkoznak, 
tehát nem is vehetik figyelembe tényezőként az 
időt és ami ezzel azonos : a lehűlési sebességet, 
mert ideális feltételeket véve alapul, végtelen 
lassú lehűlési, vagy hevítési sebességekre vonat­
koznak. Véges sebességek esetén a körülmények 
változnak, különösen az olyan folyamatoké, 
amelyek diffúzióval kapcsolatosak.
Az a cé lo k  hűlésekor az A a és A x átalakulások 
hőmérséklete a lehűlési sebesség növelésével csök­
ken, sőt 500°/mp-nél nagyobb lehűlési sebesség­
nél a nagy C-tartalmú acélok átalakulása el is 
marad, mert az alacsonyabb hőmérsékleten a 
diffúzió sebessége még jobban csökken, annyira, 
hogy ezen a hőmérsékleten a C-részek a F e -rács­
ból nem tudnak kiválni. 100—500 C° közötti 
hőmérsékleteken — az összetételtől függően — fo­
lyamatos hűtés közben diffúzió nélküli átalakulás
1. á b r a .  0 ,9  C - ta r t a lm ú  ö tv ö z e t l e n  a c é l  a u s t e n i t j é n e k  
iz o te r m ik u s  á l l a p o t v á l t o z á s a  [4].
jelentkezik : a martensit képződése. Az egyes 
acélokra — azonos szemcsenagyságot és izzítási 
hőmérsékletet feltételezve — a martensit meg­
jelenésének hőfoka h a tá ro zo tt hőmérséklet, épp­
úgy a martensitté való átalakulás befejező hőfoka 
is, tehát minden hőmérséklethez meghatározott 
mennyiségű martensit tartozik, a hőfokon tartás
* A  R á k o s i  M á ty á s  V a s -  é s  A c é lö n tö d é k  K í s é r l e t i  
O s z t á ly á n a k  k ö z le m é n y e .  E lh a n g z o t t  a z  Ö n tö d e i  S z a k ­
o s z tá ly  1954 . f e b r u á r  2 5 - i ü lé s é n .
idejétől vagy a lehűlés sebességétől függetlenül. 
Némely acél átalakulása a szobahőmérsékletnél 
kisebb hőmérsékleten ér véget, úgyhogy edzés 
után még némi austenit marad vissza. A hőfok 
további csökkentésével a martensitté való átala­
kulás természetesen folytatódik. A visszamaradó 
austenit nemcsak mélyhűtés hatására alakulhat 
át, hanem képlékeny alakváltozás hatására is, 
aminek a keménység növelése szempontjából 
kedvező hatása van.
A perlites és a martensites átalakulás, 200— 
500° között huzamosabb hőntartás esetén jön 
létre egy újabb átalakulási termék a b a in it.
2. á b r a .  Ö tv ö z ö t t  ( 1 ,8 %  C r  ; 0 ,4 %  M o ;  0 ,4 5 %  W ;  
1 ,0 %  V ) a c é l  a u s t e n i t j é n e k  i z o te r m ik u s  á l l a p o t v á l t o ­
z á s a  [1]
Bainit elérésére feltétlenül szükséges, hogy a 
perlit képződését megakadályozzuk, tehát olyan 
gyorsan kell az acélt az átalakulási hőmérsékletre 
hűteni, hogy a kritikus hőmérsékletközben (500— 
600°) perlit ne jelentkezzék, tehát a hűtést úgy 
kell végezni, hogy a perlit-átalakulás ú. n. inkubá­
ciós idejénél rövidebb idő alatt kerüljön az acél 
alacsonyabb hőmérsékletű közegbe. A bainites 
átalakulás karbonacélokban általában lomhább, 
mint a perlit-átalakulás, úgyhogy teljes bainites 
átalakulás elérésére hosszabb-rövidebb ideig kell 
hőfokon tartani az acélt (1. ábra). A fenti két 
feltétel biztosítására legalkalmasabb a só- vagy 
fémfürdőben való edzés. Amíg ötvözetlen acélok­
nál az inkubációs idő 1 másodpercnél rövidebb (1. 
ábra), addig ötvözéssel (C r, N i ,  M o , V  stb.) az 
lényegesen meghosszabbodik (2. ábra), sőt bizo­
nyos szerszámacélok még nagy keresztmetszetek­
ben levegőn hűtve is bainitessé vagy martensitessé 
edzhetők (pl. 1% C , 0,8% M n ,  5% C r , 1% M o ,  
0,25% V ) [1,2]. Az ötvözött acéloknál 450—550° 
körüli hőmérsékleteken még egy újabb nagy 
austenit-stabilitású mező szokott jelentkezni, úgy­
hogy az ábrában két külön elhatárolható perlit- 
átalakulási és bainit-átalakulási sáv jelentkezik, 
olykor élesen elhatárolva (2. ábra).
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Nem kívánjuk itt részletesen ismertetni a 
a martensit és bainit mibenlétét, ill. a kettő 
közötti különbséget, csak annyit állapítunk meg, 
hogy míg a perlit esetében az austenitból először 
cementit-lamellák válnak ki és ezután a C-ban 
elszegényedett y-vas а-vassá alakul át, addig a 
bainitben ferrit válik ki először az austenitból, 
ezután karbid, részben a karbonban megdúsult 
austenitból, részben az ötvözőkben szintén dús 
ferritból [3], a martensit pedig (7-nak a-vasban 
való túltelített szilárd oldata [4]. E két meghatá­
rozásból látható, hogy a martensit feszültséggel 
lényegesen terheltebb szövetelem, mint a bainit. 
Az edzéskor keletkező feszültségek elkerülésére 
sok alkatrészhez alkalmazzák az izotermikus 
edzést, és megállapítást nyert, hogy szilárdsági 
tulajdonságok, keménység, szívósság tekintetében 
igen kedvező eredmények érhetők el.
Ezeket előre kellett bocsátani az ö n tö ttva s  
hőkezeléséhez, hiszen itt nagyjából analóg fogal­
makkal találkozunk. Az acélok edzhetősége általá­
ban 0,3% ^-tartalomnál kezdődik, és olyan vas­
ötvözetek edzhetők, amelyekben mérsékelt hűtés 
esetén perlit jelenik meg. Az öntöttvasra ugyanez 
érvényes : azok az öntöttvasak edzhetők, amelyek 
közönséges hűtés után perlitesek, Ш. ami ezzel 
egyértelmű : amelyekben a kötött (7-tartalom 
0,4—0,5%-nál nagyobb. Az öntöttvas edzés szem­
pontjából tehát úgy viselkedik, mint valamely acél, 
amely grafitlapok (vagy gömbök) által meg van 
szakítva. Az állandó hőfokon történő austenit- 
átalakulások vizsgálata azonban itt még sokkal
( 3 %  C ; 0 ,8 %  k ö t ö t t  C) [6 , 7]
körülményesebb, mint az acélok esetén, mert 
sok ismeretlen és nehezen meghatározható körül­
mény játszik közre. Az acéloknál is döntő az aus- 
tenit-oldó hőmérséklet magassága, a szemcse­
nagyság, az előzetes alakítás stb. hatása. Az 
öntöttvasnál ehhez még hozzájárul a közismert 
inhomogenitás, a grafit megjelenési formája, a 
falvastagság hatása, eltekintve attól, hogy nem 
állanak rendelkezésre adatok az öntöttvas aus- 
tenitjának szemcsenagyságméréséről sem. Azt is 
figyelembe kell venni, hogy az austenit-oldó 
izzításkor az austenit a grafitból (7-ban dúsul, 
úgyhogy hőkezelés után az ötvözet kötött (7-tar-
talma mintegy 1% [5]. Tekintettel arra, hogy az 
austenit nagy (7-tartalma kedvezőtlen hatást 
gyakorol az izotermikus edzhetőségre (stabili­
zálja a perlitet, csökkenti a szívósságot, meg­
növeli a bainites átalakulás idejét), minél alacso­
nyabb és minél rövidebb austenitizálási hevíté­
sekre kell törekedni. Mindezekből következik, 
hogy az öntöttvasak idő-hőmérséklet-átalakulási 
( „ T T T “ -) görbéi kevésbbé határozottak és repro­
dukálhatók, mint az acéloké.
4. á b r a .  A u s te n i t  i z o te r m ik u s  b o m lá s a  ö n t ö t t v a s b a n  
(3,6% C ; 2,5% S i ; 0,7% M n  ; 0,04% S ; 0,55% P  ;
0,02% Cr) [8]
A régebbi irodalomban a következő öntöttvas­
diagrammok találhatók : P iw o w a r s k y  [6] és K o n ­
tor о vies [7] ugyanazt az ábrát közli 3% (7, 0,8% 
kötött C'-tartalmú öntöttvasra (3. ábra). A Gép­
ipari Enciklopédiában [8] szintén találunk öntött­
vas austenitjának izotermikus bomlására vonat­
kozó ábrát (4. ábra).
Mindenesetre meg kell állapítani, hogy csak  
o ly a n  ö n tö ttva sa t érdem es n e m e s íte n i, a m e ly n e k  m á r  
ön tö tt á lla p o tb a n  is  jó  tu la jd o n sá g a i v a n n a k , a m e ly ­
b en  teh á t a  g r a fit  kedvező  a la k b a n  je len t m eg , hiszen 
a hőkezelés révén ennek alakja nem módosítható :
Iperc tóra nap 1
5. á b r a .  A u s t e n i t  i z o te r m ik u s  b o m lá s a  ö n t ö t t v a s b a n  
( 3 ,1 %  C ;  0 ,9 %  k ö t ö t t  C ;  1 ,4 6 %  S i ;  0 ,0 9 %  M n ) [9]
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a durva grafit nem távolítható el és kedvezőtlen 
hatása megmarad.
Újabban Austin  [9] végzett vizsgálatokat 
,,GA Meehanite“ típusú vas austenitjának izo­
termikus átalakulásával kapcsolatban. (Ez a 
minőség megfelel a magyar Möv. 35 minőségnek). 
A dilatometrikus és metallográfiái vizsgálatokkal 
megállapított görbéről (5. ábra) megállapítja, 
hogy az nagymértékben hasonlít a 0,6% C-t, 
2% S i - 1, 0,95% M n - t  tartalmazó rúgóaeél görbé­
jére, ami igazolja azt a fenti megállapítást, hogy 
az öntöttvasat edzési szempontból lényegében az 
ötvözött (S i  és M n )  alapanyag határozza meg. 
További ötvözök (Mo, Ni, V stb.) természetesen 
szintén éreztetik hatásukat, az ötvözött acélokhoz 
hasonlóan [1, 2].
A fenti görbékből mindenesetre megállapít­
ható, hogy a veszélyes 600° C körüli hőmérséklete­
ken elég hosszú a lappangási idő : kb. 5 másod­
perc, szemben az ötvözetlen acélok 1 mp-es ide­
jével, ami mindenképpen kedvező a mi szempon­
tunkból és nagyobb keresztmetszetek átedződését 
is lehetővé teszi.
Figyelmet érdemel az is, hogy minél maga­
sabb az austenitizálás hőmérséklete, annál inkább 
jobbra tolódnak a görbék, tehát annál tovább tart 
a bainites átalakulás befejezése. Egyes acéloknál 
ugyanezt figyelték meg [15].
Austin  vizsgálatait Armstrong [10] is átveszi 
és megállapítja, hogy az izotermikus edzéssel vé­
gezhető el a legjobban a csúszófelületek hőkeze­
lése, amennyiben az így hőkezelt perselyeket egé­
szen a hónolásig, ill. finomfúrásig lehet hőkezelés 
előtt megmunkálni. A mérettorzulás oly csekély,
hogy csak a hónolást kell a hőkezelés után végezni. 
Ugyanezt megállapítja egy másik, a Metallurgiá­
ban [11] megjelent közlemény is.
Szovjet kutatók az izotermikus hőkezelést 
főképen az öntöttvas kopásállóságának növelésére 
alkalmazzák, így pl. Z o rkó czy  [12] említi, hogy a 
Dzerzsinszkij gyárban 1947-ben 5000 olyan szi­
vattyút gyártottak, melyek hengereit izoter­
mikus hőkezelésnek vetették alá. Az edzés lénye­
gében 850—870°-ról 210—230°-os olajfürdőben 
történt, a lehűtés után 300—320°-os 3—4 órai 
megeresztést alkalmaztak. Az előírt 39—45 R c 
(370—420 Brinell) keménységet minden esetben 
sikerült biztosítani. A szivattyúk tartóssága a 
régebbi kivitelű szivattyúkkal szemben 60—100 
%-kal növekedett.
Morávek [16] traktorok hengerperselyeinek 
öntését és hőkezelését vizsgálja és megállapítja, 
hogy ötvözetlen hengerperselyek — sok külföldi 
traktorhoz hasonlóan (Fordson, Chevrolet, stb.) 
— jól beválnak.
A kopásállóság növelésére alkalmas hőkeze­
lést kerestek, de olymódon, hogy eközben a szi­
lárdság és főképen a szívósság ne csökkenjen. 
A vizsgálatok során összehasonlították a hőkezelet­
len öntöttvasat edzés-megeresztéses hőkezeléssel 
nemesített öntöttvassal, és miután ez nem adott 
kielégítő eredményeket a szívósság tekintetében, 
először az ú. n. melegedzéssel kísérleteztek, majd 
rátértek az izotermikus edzésre. Az egyes kezelési 
módszerek szilárdsági értékei az 1. táblázatból 
olvashatók ki (3,30% C, 1,80% Si, 0,8% Mn, 
0,40% P, 0,12% S) :
1. táblázat
Különböző hőkezelések hatása az öntöttvas szilárdsági tulajdonságaira [16]
B rin e ll
kem énység
H a jl í tó
sz ilá rd sá g
Ü tések  sz ám a 
a  tö résig ,
N  =  6 k g /cm
K o p á s  S a b in  s z e r in t
H ő k e z e lé s  n é lk ü l  ........................................................... 220 60 53 000 0 ,3 0 — 0 ,5 0
E d z v e  8 7 0 ° - ró l o l a jb a n  ............................................. 4 9 0 3 5 — 0 ,1 0
8 7 0 ° /o la j ,  m e g e r e s z tv e  3 5 0 ° /2  ó r a  ......................... 4 0 0 67 84  0 0 0 0 ,1 2 — 0 ,1 6
8 7 0 ° /3 0 0 ° -o s  s ó f ü r d ő b e n  1 p e r c ig  t a r t v a  ...........
1 p e r c ig  t a r t v a ,  l e h ű té s  u t á n  m e g e r e s z té s  
3 5 0 ° /2  ó r a .........................................................
4 9 0 30 — —
4 0 0 68 9 0  0 0 0 0 ,1 2 — 0,6
5 p e r c ig  t a r t v a  .................................................... 4 6 0 — 20  0 0 0 —
3 0  p e r c ig  t a r t v a  .................................................... 4 0 5 — 140 0 0 0 —
45  p e r c ig  t a r t v a  .................................................... 4 0 0 84 142 0 0 0 0 ,1 0 — 0 ,1 5
60  p e r c ig  t a r t v a  .................................................... 4 0 0 141 0 0 0
A hengerperselyeket magukat is vizsgálták 
szívósságra, és érdekes az a megfigyelés, hogy míg 
a hőkezeletlen öntöttvassal szemben p ró b a p á lcá n  
m érve  mind edzés-megeresztés után, mind meleg­
edzés (870°-ról 300°-os sófürdőben tartva 1 per­
cig, levegőn lehűtve) és megeresztés után a szívós­
ság nagyobb, addig a p erse lyeken  m érve  a szívósság 
a hőkezeletlen, perlites öntvényeken kisebb, ameny-
2. táblázat
Különböző hőkezelések hatása az öntöttvasperselyek szilárdsági tulajdonságaira [16]
B rin e ll
k e m é n y s é g
V ib rá c ió k  
sz á m a  a  p erem  
le tö ré sé ig  500—  
9000  k g  te rh e lé sn é l
K o p ás S ab in  sz e rin t S zö v e t
H ő k e z e lé s  n é l k ü l .............................
8 7 0 y o la j— З5072 ó r a .....................
8707ЗОО71 p . — le v e g ő — З5072 ó .  
8707ЗОО745 p e r c — l e v e g ő ...........
1 8 0 — 2 2 0
3 0 0 — 380
3 0 0 — 375
3 0 0 — 3 8 0
3 0  0 0 0 — 5 0  0 0 0  
2 0  0 0 0 -ig  
2 5  0 0 0 -ig  
75  0 0 0 — 3 0 0  0 0 0
0 ,3 0 — 0 ,3 5
0 ,1 2 — 0 ,1 6
0 ,1 2 — 0 ,1 6
0 ,1 0 — 0 ,1 5
le m e z e s  p e r l i t  
m a r t e n s i t ,  s o r b i t  
m a r t e n s i t ,  s o r b i t  
b a i n i t
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nyiben a perem kevesebb számú ütés hatására 
törik le (2. táblázat). Az izotermikus edzés után 
a perem szívóssága ezzel szemben lényegesen 
nagyobb. Ez a jelenség arra vall, hogy az edzett 
öntöttvas érzékenyebb az alak, bemetszések hatá­
sára, az izotermikusan edzett öntöttvas ezzel 
szemben nem érzékeny.
A Przeglad Odlewnictwa 1952. 2. számában 
jelent meg egy közlemény [13], amely a Szovjet­
unióban végzett vizsgálatokat közöl. A szerzők 
összehasonlítást végeztek az öntöttvas edzése és 
megeresztése, nagyfrekvenciás edzése és izoter­
mikus edzése között. Fredményeik a követke­
zőkben foglalhatók össze.
Célul tűzték ki mozdonyöntvények (dugattyú­
gyűrűk, tolattyúperselyek stb.) kopásállóságának 
javítását és a keménység 270—310 Brinellre való 
növelését. Az ezekhez szolgáló vasból (3,3— 3,4% 
C; 2,10—2,60% Si; 0,6—0,8% Mn ; 0,3% P) 
készült próbatesteket különböző hőkezeléseknek 
vetették alá. A szilárdsági és koptatási vizsgálato­
kat a 3. táblázatban közölt számok jellemzik 
(átlagértékek).
3. táblázat
Különböző hőkezelések hatása az öntöttvas kopására














































H ő k e z e lé s  n é lk ü l  ................ 5 0 ,5 210 3 ,4 0 100
N a g y f r e k v e n c iá s  e d z é s  é s
m e g e r e s z té s  5 0 0 ° -o n  . . . 3 6 ,9 2 9 0 0 ,1 4 4,1
E d z é s  8 6 0 ° - ró l o l a jb a n  és
m e g e r e s z té s  5 0 0 — 55 0 ° . 4 1 ,4 2 7 0 0 ,2 8 8 ,2
E d z é s  8 6 0 ° - ró l 2 6 0 °-o s  só -
b a n  ...................................... 5 3 ,2 3 0 0 0 ,0 1 4 0 ,41
Mint látható, megfelelő keménység eléréséhez 
szükséges hőkezelések közül egyedül az izoter­
mikus edzés növeli az öntöttvas eredeti szilárd­
ságát (kb. 6%-kal) ; ugyanakkor a próbatestek 
kopási súlyvesztesége 244-szer kisebb.
A legjobb eredményt biztosító hőkezelési mód­
szer a következő volt : 860—870° C-on hőntartás 
40 percig, majd edzés 250—270°-os sófürdőben és 
itt egy órán- át való tartás. Ez 15—20 mm falvas- 
tagságú öntvényekre vonatkozik.
N ik o la je v  [14] szintén végzett vizsgálatokat 
ötvözetlen és ötvözött öntöttvasak kopásállóságá­
nak hőkezeléssel való javítására (izotermikus 
hőkezelést nem végzett). Az ötvözetlen öntöttvas 
(2,85- 3,05% C ; 2,0— 2,3% Si ; 0,5—0,6% Mn ; 
0,1% P) jellemző értékeit a 4. táblázat foglalja 
össze.
Meg kell jegyezni, hogy a két utóbb idézett 
munkánál más-más eljárást alkalmaztak a kopás 
mérésére. Az elsőnél súlykülönbséget mértek, az 
utóbbinál a próbadarabhoz szorított forgó vídia- 
tárcsa által okozott bemélyedés mélységét számí­
tották ki mm-ben a bemélyedés hosszméretéből, 
így a kétféle eredmény nem hasonlítható össze. 
Meg kell állapítani, hogy a gyakorlatilag elfogad­
ható keménységet szolgáltató 500°-os megeresztés- 
nél már lényegesen növekszik a kopás.
Rögzítsük itt most a következőket : eddig is 
ismertünk hőkezelési eljárásokat az öntöttvas 
szilárdságának, keménységének, kopásállóságának, 
szívósságának növelésére. Egyik eljárással íem 
lehet azonban valamennyi tulajdonságot egy­
idejűleg javítani. Ezzel szemben az izotermikus 
hőkezelés során a szilárdság egyes adatok szerint 
50—70%-kal [5, 9], más adatok szerint 6%-kal 
[13], a szívósság kétszeresére [5], a kopásállóság 
pedig többszörösére [13] — a vizsgálati módszer­
től függően — növelhető, ugyanakkor a kemény­
ség is kedvező értékeken tartható, sőt tetszés 
szerint növelhető.
Hőkezelés hatása ötvözetlen öntöttvas tulajdonságaira [14)
4. táblázat
N yers N o rm a lizá lt E d z e t t
E d z e tt  és  m e g e re sz te tt
200° 400° 550°
K e m é n y s é g ,  B r i n e l l ........................... 195 2 2 0 512 464 398 293
N y o m ó s z i lá r d s á g  k g / m m 2 ................ 82 116 ,6 2 0 7 ,0 251 205 116 ,6
K o p á s  m m - b e n .................................... 170,1 110 ,5 4 4 ,2 5 5 ,6 6 4 ,3 8 5 ,5
K o p á s  % - b a n  ...................................... 100 65 26 3 2 ,7 37 50
Mi is célul tűztük ki egyes öntvényeink, első­
sorban a motorkerékpárhengerek és egyes varró­
gépöntvényeink minőségének javítását. Ezek az 
öntvények mindenekelőtt koptató igénybevétel­
nek vannak kitéve, így tehát módot kell keresni 
kopásállóságuk növelésére. A motorkerékpárhen­
gerek pl. 2000 km-es út után mintegy 1,5 mm-t 
kopnak és 10 000 km után általában ajánlatos 
azokat kicserélni.
Az öntöttvas kopásállóságának növelésére 
több módszer ismeretes :
1. Ötvözés (Cr, Cu, Mo, P, V).
2. Hőkezelés.
3. Felületi kezelés (nitridesités, alumíniumo­
zás, lángedzés stb.).
Az 1. és 3. eljárások hazai viszonyaink között 
kevésbbé alkalmazhatók, egyrészt az említett 
fémek drága volta miatt, másrészt a kopás ötvö­
zéssel csak 20—30%-kal csökkenthető. A felületi 
kezelés szintén meglehetősen költséges, azonkívül 
a nitridesítésnél ötvözőfémet (Al, Cr, Mo) is kell 
alkalmazni.
Legcélszerűbbnek a hőkezelési eljárások alkal­
mazása látszik. Ezért elhatároztuk, hogy meg­
vizsgáljuk : hogyan kell a kopás csökkentése cél­
jából hőkezelni a motorkerékpárhengereket és
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egyes varrógépöntvényeket, ugyanakkor figyelem­
mel kísérjük a szilárdság változását is szakító­
pálcák alapján (nyersen 200 m m 0). Anyagvizsgá­
lónkban rendelkezésre álló Amsler-féle koptató­
gépen a kopás legmegbízhatóbban 40 mm 0  tárcsá­
kon mérhető. A tárcsákat e célra 0  50 X 10 
méretre nyersen öntöttük. A kísérleteket kétféle 
vasminőségben végezzük, mindkettőnél azonos 
hőkezelést végeztünk. Ugyanakkor megvizsgál­
tuk az egyszerű edzés és megeresztés hatását is.
Kísérleteinknél lényegében arról van szó, 
hogy reprodukáljuk a szovjet kutatók [13] izo­
termikus edzéssel végzett kísérleteit, a saját 
körülményeinkre és a nálunk szokásos össze­
tételekre viszonyítva.
Nem célunk . TTT” görbék megállapítása, 
vagy egyéb hasonló vizsgálatok elvégzése, hiszen 
az ehhez szükséges eszközök nem állanak rendel­
kezésünkre, pusztán gyakorlati kísérleteket kíván­
tunk végrehajtani.
A hőkezelést 800, 850 és 900°-os sófürdőből 
(hőntartás 30 perc) 200, 250, 300 és 350°-os só­
fürdőben (1 óra hőntartás) való edzéssel végeztük. 
A kétféle vas összetétele a következő volt :
köt.
jel C% C% Si% Mn% 8% P%
V a r r ó g é p v a s  A  3 ,3 6  0 ,4 8  2 ,9 2  0 ,6 3  0 ,1 0  0 ,1 6  
M o to r k e r é k p á r ­
v a s  В  3 ,3 0  0 ,8 8  1 ,85  0 ,7 9  0 ,0 9  0 ,1 2
Itt meg kell jegyezni, hogy a kötött karbon 
megadott értéke nem tekinthető határozott érték­
nek — pedig az öntöttvas edzésének és edzhető- 
ségének ez a legfontosabb jellemzője —, hanem 
több mérés átlagértékének.
Az elemzéssel megállapított grafitmennyiség 
szórása pl. a „B“ vasnál 2,30 és 2,58 között inga­
dozott.
A kétféle öntöttvasat teljesen üzemi körül­
mények között öntöttük. Nem avatkoztunk be a 
kupoló vagy az adagolás, ötvözés irányításába, 
így biztosítottuk azt, hogy a próbatestek anyaga 
lehetőleg megegyezzék öntvényeink szokásos anya­
gával.
A vizsgálathoz tartozó, szakítóvizsgálatokat 
már elvégeztük. Minden hőkezeléshez 3 szakító­
pálca tartozik, ezek közül kettőt szabványos, 
rövid öntöttvas próbapálca alakra munkáltunk 
meg, egyet pedig a nyúlás mérésére alkalmas 
hosszú pálca alakjára. Az eredményeket az 5. és
6. táblázat és az azokból szerkesztett diagrammok 
(6—8. ábrák) foglalják ö ssz e . Megjegyzendő, hogy 
a szakítószilárdság kiértékelésénél a rövid, szab­
ványos pálca értékét nagyobb súllyal vettük te­
kintetbe, mert pontosabb eredményeket ad.
A keménységi és szilárdsági adatokból a kö­
vetkező tanulságok vonhatók le :
1. A kisebb hőmérsékletű fürdő hőfokának 
a szilárdságra, de főképpen a keménységre 
gyakorolt hatása sokkal nagyobb, mint annak a 
fürdőnek a hőmérséklete, melyről az edzés törté­
nik. Ez elsősorban az „A“ minőségre vonatkozik. 
A keménység pl. majdnem lineárisan csökken az 
edző sófürdő hőmérsékletével (6—8. ábrák) és
6., 7., és 8. ábra. Az ,,A“ és ,,B“ típusú öntöttvas 
szilárdságának (а-в) és keménységének (HB) változása 
az edzősófürdő hőmérsékletének függvényében 800.
8 5 0  é s  9 0 0 °-o e  h e v í tő  s ó f ü r d ő b ő i  h ű t v e .
alig van hatása a keménységre a melegítősó hő­
mérsékletének. A 200 C°-os edzés túl kemény és 
rideg szövetet eredményez, ami céljainkra nem 
alkalmazható.
2. Mindkét vasféleség szilárdsága mintegy 
75—90%-kal növekszik : a 26 kg/mm2 szilárd­
ságú ,,A“ öntöttvas szakítószilárdsága 45—47 
kg/mm2-re növelhető és a kereken 13 kg/mma
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5. táblázat

























































2 6 ,7 1 ,2 2 1 7
2 5 ,6 1 9 8
2 6 ,6 2 6 ,2 5 1 9 8 2 0 7
2 6 ,2 2 ,0 2 1 1
2 6 ,6 2 0 7
2 5 ,8 2 1 1
8 0 0 / 2 0 0 1 7 ,4 5 0 ,4 3 9 8
— 1 7 ,0 4 1 5 4 1 1 K e m é n y
— 4 2 0 K e m é n y
8 0 0 / 2 6 0 4 0 ,5 0 ,2 3 6 3
— 4 0 ,5 3 4 7 3 5 5 K e m é n y
— 3 5 4 K e m é n y
8 0 0 / 3 0 0 4 0 ,3 0 ,4 3 1 7
4 3 ,4 4 1 ,0 3 0 2 3 0 7
4 0 ,8 3 0 8
8 0 0 / 3 5 0 3 4 ,1 0 ,4 2 6 6
3 6 ,3 3 6 ,3 2 6 3 2 5 8
3 6 ,3 2 4 6
8 5 0 / 2 0 0 1 5 ,3 0 ,6 3 4 5
— 1 5 ,3 4 0 4 3 9 4 K e m é n y
— 4 3 2 K e m é n y
8 5 0 / 2 5 0 2 8 ,8 0 ,6 3 4 5
— ( 2 8 ,8 ) 3 5 4 3 3 9 K e m é n v
— 3 8 ,0 3 1 7 K e m é n y
8 5 0 / 3 0 0 3 2 ,0 0 ,8 2 9 5
4 4 ,6 4 2 ,0 3 0 2 2 9 6
3 9 ,0 2 9 2
8 5 0 / 3 5 0 3 2 ,9 0 ,6 2 4 4
3 5 ,4 3 7 ,0 2 6 3 2 5 3
3 8 ,9 2 5 2
9 0 0 / 2 0 0 1 6 ,9 5 0 ,4 4 6 4
— 1 7 ,0 4 4 4 4 5 1 K e m é n y
— 4 4 4 K e m é n y
9 0 0 / 2 5 0 3 6 ,0 1 ,6 3 5 9
4 7 ,1 4 5 , 0 3 6 8 3 6 9
4 2 ,7 3 2 1
9 0 0 / 3 0 0 3 6 ,8 1 ,2 2 7 8
3 7 ,0 3 7 ,0 2 6 9 2 6 7
3 6 ,2 2 5 5
9 0 0 / 3 5 0 3 1 ,9 0 ,4 2 6 3
3 5 ,8 3 5 ,0 2 4 4 2 5 0
3 4 ,1 2 4 4
szilárdságú „B“ öntöttvas szilárdsága is 23—25 
kg/mm2-re ugrik.
3. A nyúlási értékek lényegében nem vál­
toznak és a vas eredeti 1—2%-os nyúlása a hő­
kezelés után változatlanul megmarad.
Összehasonlításul végeztünk edzés-megeresz- 
téses hőkezelést is. A szilárdsági értékek és a ke­
ménység változását a 7. táblázat foglalja össze. 
Mindkét vas szilárdsága az edzés-nemesítéses 
hőkezelés után — az irodalmi adatokkal egyezően 
— csak 35—40%-kal növekedett. Az izotermikus 
edzés előnye tehát itt is világosan megmutatkozik, 
amellett kisebb feszültséggel, repedésveszéllyel és 
mérettorzulással jár.
6. táblázat
Varrógépöntvények öntöttvasa ( , ,B ” -v a s )


























































10 ,95 12 ,7 1,2 143 140
11,7 153
15 ,8 133
8 0 0 /2 0 0 17,3 1,4 257
— 17,3 249 271 K e m é n y
— 3 0 6 M e g m .
t ö r ö t t
8 0 0 /2 5 0 2 0 ,2 0 ,8 219
22 ,3 2 2 ,0 207 209
— 200 M e g m .
t ö r ö t t
8 0 0 /3 0 0 20 ,3 1,4 202
2 5 .4 2 3 ,0 219 209
2 1 ,0 217
8 0 0 /3 5 0 18,1 0 ,4 217
2 0 ,3 5 1 9 ,0 213 212
17 ,35 207
8 5 0 /2 0 0 17 ,35 0 ,4 285
15,3 17 ,0 269 262
— 231 M e g m .
t ö r ö t t
8 5 0 /2 5 0 2 3 ,8 1,0 321
2 5 ,4 2 5 ,0 325 306
— 272 M e g m .
t ö r ö t t
8 5 0 /3 0 0 19,1 1,2 252
2 5 ,4 2 3 ,0 2 3 9 248
2 0 ,6 252
8 5 0 /3 5 0 19,7 1,2 213
2 0 ,3 5 2 0 ,3 244 229
20 ,5 2 2 9
9 0 0 /2 0 0 15,4 0 ,6 295
— 15,4 317 319 K e m é n y
— 345 K e m é n y
9 0 0 /2 5 0 2 2 ,8 0 ,8 234
2 1 ,9 2 3 ,0 275 268
2 4 ,2 295
9 0 0 /3 0 0 18,7 0 ,8 2 4 6
24 ,2 2 5 ,0 255 252
2 5 ,8 2 6 0
9 0 0 /3 5 0 20 ,3 0 ,8 226
21,1 2 1 ,0 222 224
19 ,75 224
Végeztünk méréseket abban az irányban is, 
hogy a keresztmetszeten belül hogyan változik a 
keménység, és megállapítottuk, hogy általában 
egyenletes, tehát nem lényeges, hogy mennyi a 
ráhagyás a megmunkálás számára. Ez kétségkívül 
előny a felületi kezeléssel szemben. Még nem vizs­
gáltuk meg, hogy mekkora az öntöttvasnál az 
átedződő keresztmetszet. Azonkívül hátra van 
még a hajlítószilárdság és egyéb szilárdsági 
tulajdonságok (fajlagos ütőmunka) vizsgálata, 
mert ezek is értékes felvilágosításokat adhatnak 
az anyag viselkedéséről.
Előzetes eredmények szerint a kopás az „A“ 
vasnál a 250°-os, 300°-os edzésnél áltagosan négy-
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,A “  v a s 5 5 0 3 5 ,9 2 7 8
3 3 ,9 3 5 ,9 2 7 8 2 7 6
3 5 ,0 0 ,6 2 7 5
6 0 0 3 4 ,9 2 5 7
3 5 ,7 3 5 ,7 2 4 4 2 5 0
32 ,1 0 ,8 2 4 4
6 5 0 3 6 ,2 2 3 6
3 1 ,6 3 6 ,2 2 2 2 2 3 0
3 1 ,3 0 ,7 2 2 2
„ B “  v a s 5 5 0 16 ,6 2 3 9
1 7 ,8 175 190
1 7 ,8 0 ,6 187
6 0 0 18,1 217
1 8 ,4 18 ,4 180 1 9 0
17 ,3 0 ,5 180
6 5 0 18.1 179
16,1 18,1 131 155
1 4 ,5 1 ,0 143
szer kisebb, mint a hőkezeletlennél. A kedvezőnek 
talált hőkezeléssel két motorkerékpárhengert is 
megedzettünk. A két hengert Motorkerékpár­
gyárunkban próbapadon járatják, összehason­
lítják az ugyanabból az adagból öntött hőkezelet­




H őkeze lé s „ A “  vas ,,B ’* v as
H ő k e z e lé s  n é lk ü l  
8 0 0 o/2 0 0 °  
8 0 0 ° /2 5 0 °  
8 0 0 ° /3 0 0 °  
8 0 0 ° /3 6 0 o
P e r l i t
M a r te n s i t
B a in i t
B a in i t
B a in i t
P e r l i t - f e r r i t  
M a r te n s i t ,  f e r r i t t e l  
B a in i t ,  f e r r i t t e l  
B a in i t ,  f e r r i t t e l  
B a in i t ,  f e r r i t t e l
8 5 0 ° /2 0 0 °
8 5 0 ° /2 5 0 °
8 5 0 ° /3 0 0 °
8 5 0 ° /3 5 0 °
M a r te n s i t
B a in i t
B a in i t
B a in i t
M a r te n s i t
M a r te n s i t
B a in i t
B a in i t
9ОО72ОО0 
9 0 0 ° /2 5 0 °  
9 0 0 o/3 0 0 °  
9ОО7 З 50°
D u r v a  m a r t e n s i t  
D u r v a  m a r t e n s i t  
D u r v a  m a r t e n s i t  
B a in i t
M a r te n s i t
B a in i t
B a in i t
B a in i t
10. á b r a .
11 . á b r a
12. á b r a .
9 . á b r a
A szövetvizsgálatok összefoglalását a 8. táb­
lázat tartalmazza. Meg kell jegyezni, hogy a 
martensit és bainit nem határolható el élesen 
vizsgálati módszereinkkel. A „B“ vasban hőkeze­
letlen állapotban a grafit közepes durvaságú 
(9. ábra), alapszövete perlit-ferrites a kb. 0,5% 
kötött C-tartalomnak megfelelően (10. ábra). 
Ilyen összetétel mellett hevítéskor a Fe—C állapot- 
ábra GOS görbéjét mintegy 800°-nál metszi, azon­
kívül növekvő Si tartalom ezt a hőmérsékletet 
növeli (3% Si kb. 830°-ra), úgyhogy 800°-ról való 
edzésnél a ferrit még nem alakúi át teljesen (11. 13. ábra.
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ábra). 850°-ról végzett edzésnél a ferrit mennyi­
sége minimális (12. ábra), 900°-ról való edzésnél 
ferrit már nincs (13. ábra). A 200°-os edzésnél 
mindenütt martensit jelentkezik. Ennek tulajdo­
nítható, hogy a szilárdság kicsi. Feltűnő, hogy még­
sem túl nagy a keménység (max. 320 It В) ; ennek 
oka viszont a meglehetősen sok grafit. A viszony­
lag nem túl nagy keménység ellenére, ezek a próba-
16. á b r a
pálcák mégis rosszul voltak megmunkálhatok a 
martensites alapszövet miatt (6. táblázat). A 
350°-os edzésnél elég sok austenit maradt vissza. 
Valószínű, hogy ilyen módon hőkezelt öntvények 
üzemeltetése során ez az austenit átalakul, ami­
nek nincs hatása azok használhatóságára. Fontos 
tanulság, hogy az ilyen összetételű vas 850°-nál 
melegebb sóból edzendő, különben ferrit marad 
vissza. Ismeretes, hogy kopásállóság szempont­
jából a ferrit igen kedvezőtlen szövetelem.
Az ,,A“ összetételű vas hőkezeletlenül tisztán 
perlites (kevés steadittel) a kb. 0,9% kötött 
C-tartalomnak megfelelően (14., 15. ábra). Ennek
a vasnak már 800°-os edzésekor is tapasztalható, 
hogy a szövet teljesen austenittá alakult át (16. 
ábra). 850°-ról történt edzéskor is kedvező még 
a szövetkép (17. ábra). A 900°-os edzéskor azon­
ban már durvul a szövet (18. ábra). A 200°-os 
sóban való edzéskor mindenütt martensit kelet­
kezik (19. ábra), amely igen kemény szövetet 
eredményez.
19. á b r a
A tűsszövetű öntöttvas előállításának a hő­
kezelésen kívül más előállítási módja is van, még­
pedig az ötvözés.wAz ötvözőket (Ni, Mo, Cu) úgy 
kell adagolni, hogy közönséges hűléskor is már 
bainites átalakulás jöjjön létre. Ezt a módszert 
főképpen Angliában alkalmazzák („acicular cast 
iron“, szakítószilárdság 45—65 kg/mm2). Termé­
szetesen nem vehetünk irányt ilyen ötvözött 
minőségek előállítására, de megfelelő hőkezeléssel 
elérhetnénk hasonló értékeket és találhatnánk 
megfelelő felhasználási területet ilyen szövetű 
vasra másutt is.
Az izotermikus hőkezelés alkalmazása a kö­
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vetkező területeken jöhet tekintetbe : a forgaty- 
tyústengelyek, bütyköstengelyek, süllyesztők ek, 
fogaskerekek, hengerperselyek és egyéb ütésre 
igénybevett alkalmazások. Pl. P iw o w a rsk y  [6] em­
líti, hogy tűsszövetű öntöttvasból készült gránát 
süllyesztékek élettartama a közönséges, de jó 
minőségű öntöttvasból készültekkel szemben a 
4—10-szeresére nőtt.
A kísérletekből kiderült, hogy az öntöttvas 
izotermikus edzésekor (aust.emp rálásakor) ke- 
vésbbé döntő az a hőmérséklet, amelyről az edzést 
végeztük, tehát megbízhatóan végezhető közön­
séges gázatmoszférájú kemencéből, a másik kemen­
cének azonban a pontos szabályozhatóság miatt 
feltétlenül sókemencének kell lennie.
Az ilyen különleges hőkezelés kétségkívül 
növeli gyártmányaink árát, előzetes becslések 
szerint kg-ként 1— 2 Ft-tál az öntvények alakjától 
és nagyságától függően, azonban a minőségben 
mutatkozó lényeges javulás ezt nagymértékben 
kiegyenlíti.
Kísérleteket indítunk hengerdei csapágyak 
izotermikusan edzett vasból való készítésére. Cél­
szerű járművek perselyeihez is hasonló hőkezelést 
alkalmazni, és számos egyéb felhasználási terület 
is kínálkozik.
További vizsgálatokkal meg kell még hatá­
rozni a hőkezelt vas szívósságát, hajlítószilárdsá­
gát, a hőkezelés leggazdaságosabb időtartamát, az 
egyes ötvözök hatását, és legfontosabb a kopás- 
állóság meghatározásaira irányuló vizsgálatok 
befejezése. Remélem, hogy a következő alkalom­
mal e vizsgálatok eredményeit is közölhetjük.
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V. F.
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Karbonacél szelektív korróziója*
C S Ó K Á N  P Á L
П . Ч о к а н :  С Е Л Е К Т И В Н А Я  К О Р Р О З И Я  У Г Л Е ­
Р О Д И С Т О Й  С Т А Л И .
Paul Csókán:
Selective Korrosion des Kohlenstoffstallles.
A fémötvözetek korróziójának van egy külön­
leges, még kevéssé tanulmányozott esete, a szelek­
tív korrózió. Szelektív korrózió esetében a ható­
közeg a heterofázisú ötvözetnek csak az egyik 
komponensét, vagy szövetelemét korrodálja, a má­
sikat azonban alig, vagy egyáltalában nem tá­
madja meg. A szelektív korróziónak klasszikusan 
ismert példája a 37% cinket tartalmazó sárgaréz 
bizonyos elektrolitokban (pl. híg sósavban) való 
cinktelenedése. Ilyenkor az elektrolit a cinket las­
san teljesen kioldja a sárgarézből, a réz pedig fol­
tos vöröses színnel, porózus, könnyen széteső for­
mában visszacementálódik. Természetesen az ere­
deti ötvözet kristályrácsának szétrombolása miatt 
a fém mechanikai tulajdonságai egészen lerom­
lanak.
A sárgaréz cinktelenedéséhez hasonló szelek­
tív korróziót az acélok esetében ilyen klasszikus 
formában a szakirodalom nem említ. Az alábbiak­
ban egy hipoeutektoidos karbonacél érdekes sze­
lektív korrózióját ismertetem.
Üzemünk krómozóműhelyében feltűnő volt 
a krómozáshoz használt befogószerszámok egyes 
alkatrészeinek gyors elhasználódása. A kérdéses 
alkatrészek normalizált állapotú A 60.11 minő­
ségű (C =  0,47%) karbonacélból készültek. Ere­
deti alakjukat az 1. ábra mutatja. A még haszná­
latba nem vett új alkatrészek metallográfiái vizs­
gálata az acél struktúráját közepes szemcsézett- 
ségű, elég egyenletes eloszlású perlit-ferrites szö­
vetűnek mutatta, amelyben a perlitnél valamivel 
több ferrit volt található.
Az 1. ábra szerinti alkatrészek rövidebb meg­
szakításokkal tartósan érintkeztek krómozófürdő 
folyadékkal, mely literenként 300 g krómsav- 
anhidridet (Cr03) és 3 g kénsavat (H2S04) tartal­
mazott. A krómfürdőbe való merülés időtartamá­
nak kb. 90%-ában 50 А/dm2 áramsűrűségű katód- 
áram, kb. 2—3%-ában ugyanilyen erősségű anód- 
áram váltakozó hatása alatt állott, míg a haszná­
lati idő kb. 7—8%-ában áram nélkül érintkezett
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a krómozó folyadékkal. Meg kell említeni, hogy a 
kérdéses befogószerszám-alkatrészek furatos gyárt­
mányok belső krómozásánál használatosak, amikor 
tehát csak belső segódanódot alkalmaznak, külső 
anódot azonban egyáltalában nem.
A felsorolt körülmények között a befogószer­
szám alkatrészei tömegveszteség közben folyama­
tosan mindinkább deformálódtak s néhány hóna-
4 . ' á b r a .
pos használat után eredeti alakjukat és méretüket 
elvesztve selejtezésre kerültek (2., 3. és 4. ábra). 
A méret- és alakváltozáson kívül az alkatrészek 
anyagának mechanikai tulajdonságai is erősen 
leromlottak. Felületük annyira meglágyult, hogy 
késsel könnyedén faragni lehetett, könnyű meg­
feszítésnél, meghúzásnál pedig peremük, vékony­
falú részük leszakadozott.
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A feltűnő szerszámelhasználódás okának meg­
állapítása céljából metallográfiái vizsgálatot vé­
geztünk. Kiderült, hogy az alkatrészek nemcsak 
a belső (a segédanóddal szemben működő) felületen, 
hanem a külső (az ellenpólus hatásának ki nem 
tett) felületen is nagyjában egyforma mélységben 
(2—4 mm) súlyos szelektív korróziót szenvedtek 
(5. ábra). Azokon a belső menetes részeken, ame-
5. á b r a .
lyek az ellendarab meneteivel szorosan illeszked­
tek, lényegesen kisebb fokú korrózió mutatkozik 
(6. ábra).
Az alkatrészekből készített metszetek metallo­
gráfiái előkészítése is komoly nehézségekbe iitkö-
6. ábrá­
zott, mert az egészen lágy, korrodált felületi réteg 
anyagát a csiszolás-polirozás brutálisabban hordta 
le, mint az épen maradt belső szöveteket.
Mikroszkóp alatt az alkatrészek felületi kéreg­
része laza, szivacshoz hasonló szerkezetűnek mu­
tatkozott. Az eredeti fémstruktúra perlit-részei 
teljesen kioldódtak, helyüket üregek foglalták el, 
míg a ferrit-részek j ól-rosszul összefüggő térhálót 
képeztek. A ferritszivacs kapilláris üregeiből még 
hetek múlva is szivárgott az okkludált krómozó­
folyadék. A szivacsos ferritkérget viszonylag éles 
átmenet határolta el a nem korrodált alapfémtől
7. á b r a .
8 . á b r a .
9 . á b r a .
(7. ábra). Erősebb nagyítással az átmeneti részben 
a már teljesen kioldott perlit üregei és a még ép 
szövetrészek közt jól felismerhetők a szétesésnek 
indult perlitfázisok (8. és 9. ábra). A mélyebben 
fekvő rétegben — a felvételeken a kristályhatárok 
közt sötét, durva kontúrok által jelzett — szerte­
ágazó járatokon terjeszkedő interkrisztallin kor­
rózió vezette be a szövetszerkezet rombolását. 
A korrodált kéreg külső részében a laza ferrit- 
szigetek kisebb mennyisége és ritkább eloszlása 
arra vall, hogy a közeg korrozív hatásától maga 
a ferrit sem volt teljesen mentes.
A leírt korrózió mechanizmusát csak való­
színűsíteni lehet, biztos megállapítások azonban 
az utólagos vizsgálatok alapján nem tehetők. 
Minthogy a krómozókád külső áramköre katód-
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áramának hatására— a perlit-ferrit részeken nyil­
ván különböző túlfeszültséggel — csak hidrogén­
leválás ment végbe, ezért azokat a folyamatokat, 
amelyek az alkatrészek krómozófürdőivel érint­
kező felületén a nagy amperitású áram hatása 
alatt lejátszódtak, figyelmen kívül hagyhatjuk. 
De számításon kívül hagyható a külső anódáram 
működésének időszaka is. Mivel ugyanis a belső­
leg (furatban) krómozandó tárgy s vele együtt a 
befogószerszám anódikus kezelése (anódikus de- 
kapirozása) idején sincs a fürdőben külső ellen­
pólus, ezért a külső felületeken fellépő potenciál 
a krómozófürdő rossz szóróképessége miatt még 
a bomlásfeszültséget sem éri el, aminek következ­
tében a külső felületek „nem dolgoznak“ . Ameny- 
nyiben tehát az alkatrészek külső és belső felületén 
egyforma megjelenésű és mélységű a szelektív kor­
rózió, akkor ennek létrejöttében nyilván nincs 
számbavehető szerepe a külső galvanizáló anód- 
áramnak. Ebben az esetben a korrozív hatások 
forrásaként a perlit. (krómsav) ferrit-galvánelem 
pólusai közt külső áramszünet alatt fellépő poten­
ciálkülönbséget tekinthetjük.
Ennek a tényezőnek tanulmányozásánál min­
denekelőtt le kell szegeznünk, hogy a kérdéses nor- 
malizált állapotú hipoeutektoidos karbonacél jel­
legzetesen heterofázisos ötvözet, amelyben a szén­
szegény ferrit és a szénben dúsabb perlitkristályok 
jól körülhatárolt fázisokat alkotnak. Az egymásba 
viszonylag egyenletesen beágyazott fázisok elek­
tródpárok hosszú láncolatát képezik (polielektród), 
amelyben a katód- és anódrészek eloszlását az ere­
deti szövet egyenletessége szabja meg. Ebben a 
polielektród-rendszerben a ferritfázis a katódot, a 
perlit pedig az anódot képezte. A pólusok ilyen 
eloszlását nemcsak az anódikusan kioldott perlit 
üregei tanúsítják, hanem a korrodált réteg üregei­
nek krómfürdővel való telítése után a letörölt 
csiszolatra vitt zselatinos ferroxil-indikátor mikro­
szkóp alatt megfigyelhető elszíneződése is alátá­
masztja. A k im o v  szerint az ilyen egyenletes el­
oszlású, egymásba ágyazott heterofázis rendszerek 
anódfolyamatai rendkívül erősek, ennek követ­
keztében az anódrészek mennyisége rohamosan 
fogy s a korrózió interkrisztallin, vagy más kor­
rózióspárok révén viszonylag gyorsan hatol a fém 
mélyébe. Az anódpusztulás folytán képződő üre­
gek mindig újabb perlit-fázishatárokat tesznek 
szabaddá s létesítenek rajtuk újabb korróziós 
gócokat.
A korróziós hatás elméletileg feltehető 
Fe +  nH20  -> Fe++ -nH20  +  2 9  
bruttó anódfolyamatának és a hidratált ferro-ion 
4 Fe++ -nlíoO -f- 0 2 +  2 fí20  -»
4 Fe+ + + • nH2Ü +  4 OH~
bruttó egyenlet szerinti oxidációs folyamatának 
elektrokémiai részletreakcióit mai ismereteink 
alapján meghatározni nem tudjuk.
Az anódfolyamatok következtében az anyag­
ban fellépő kavitációval áll összefüggésben az 
anyag zsugorodásának, plasztikus deformációjá­
nak kérdése. Külön tanulmányt érdemelne annak 
a problémának a vizsgálata, hogy milyen erők 
hatását követi a zsugorodó anyag, amikor az alkat­
részek eredeti alakjukat elvesztve maradandóan 
deformált alakot vesznek fel.
Összefoglalás
A 60.11 minőségű, normalizált állapotú kar­
bonacélból készült krómozó befogószerszám-alkat­
részek külső és belső felületén a krómozófolyadék 
hatására erős szelektív korrózió lépett fel.
A szelektív korrózió folyamata alatt a fém 
szövetéből a perlit-fázis teljesen kioldódott, míg 
a ferrit szövetelemek laza, szivacsos szerkezetet 
vettek fel.
A korrózió következtében a fém mechanikai 
tulajdonságai jelentős mértékben leromlottak, 
azonkívül a korrodált alkatrészek nagyfokú méret- 
és maradó alakváltozást szenvedtek.
Ezúton is köszönetét mondok Z ila h y  M a r g it  
metallográfus munkatársnak a vi sgálatoknál való 
szives közreműködéséért és a fényképfelvételek 
készítéséért.
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Villamosüzemű infravörös szárítókemencék
T A K Á C S  r Î T E Ï  P Ä L
П . П . Т а к а ч :  Э Л Э К Т Р И Ч Е С К И Е  С У Ш И Л Ь Н Ы Е  
П Е Ч И  И Н Ф Р А К Р А С Н Ы М И  Л У Ч А М И .
P aul Takács :
Trockencinrichtuiufcn mit Infrarotstrahlung.
T ö b b  s z a k k ö z le m é n y  j e l e n t  m e g  a z  u t ó b b i  id ő b e n  
a z  in f r a v ö r ö s  e l já r á s r ó l ,  m e ly e k  e lm é le t i ,  g y a k o r l a t i  é s  
s z e r v e z e t i  v o n a t k o z á s b a n  t á r g y a l j á k  a  k é r d é s t .
A z  in f r a v ö r ö s  h ő k e z e lé s  n a g y  t e r ü l e t e n  a l k a l m a z ­
h a t ó .  A  g y ó g y k e z e lé s b e n ,  á l l a t t e n y é s z t é s b e n  é s  s z á m o s  
ip a r á g b a n .  A lk a lm a z á s a  a z  i p a r b a n  a  s z á r í t á s  id e jé n e k  
lé n y e g e s  m e g r ö v id ü lé s é t  é s  e z e n  k e r e s z tü l  t ö b b t e r m e lé s t  , 
s o k  e s e tb e n  m in ő s é g ja v u lá s t  e r e d m é n y e z .  A z  i n f r a ­
v ö r ö s  h ő k e z e lé s  i p a r i  a l k a lm a z á s a  a  le g tö b b  e s e tb e n  
s u g á r z ó k e m e n c é b e n  t ö r t é n i k ,  m e ly e k r ő l  e d d ig  n e m  
e s e t t  sz ó . A  s u g á r z á s t k e l tő  e n e r g ia  g á z ,  e s e t l e g  g ő z , 
d e  a z  e s e t e k  tú ln y o m ó  r é s z é b e n  e l e k t r o m o s  á r a m .  
A  k ö v e tk e z ő k b e n  a  v i l l a m o s ü z e m ű  in f r a v ö r ö s  s z á r í tó -  
k e m e n c é k  s z e r k e z e t i  f e lé p í té s é r ő l  k ív á n u n k  n é h á n y  s z ó t  
s z ó ln i.
*
A  k e m e n c é k  te r v e z é s e  é s  k iv i t e le z é s e  t e k i n t e t é b e n  
e g y s é g e s  h e l y z e t e t  k e l l  t e r e m te n ü n k ,  e z é r t  c é ls z e r ű  
le n n e  e g y s é g e s ,  l e g g y a k r a b b a n  h a s z n á l t  t í p u s o k  k i a l a ­
k í t á s a  é s  a z o k  s z e r k e z e té n e k  e lv i  é s  k iv i t e le z é s i  s z a b ­
v á n y o s í t á s a .  E z  le h e tő v é  t e n n é  a  k e m e n c é k ,  i l l e tv e  
a z  e le m e k  é s  id o m o k  tö m e g g y á r t á s á t ,  a m i  k e d v e z ő e n  
h a t n a  a  b e r u h á z á s  k ö l ts é g e i r e .
K ü l f ö ld ö n  k ü lö n b ö z ő  t í p u s ú  id o m o k  v a n n a k  h a s z ­
n á l a t b a n .  E z e k n e k  k ö z ö s  v o n á s u k ,  h o g y  k is  e g y s é g e k ­
b ő l  á l l a n a k  é s  ú g y  k é s z ü ln e k ,  h o g y  e g y m á s h o z  a  leg - 
k i i lö n b ö z ő k é p e n  le g y e n e k  i l l e s z th e tő k .  A z  e lő r e g y á r ­
t o t t  e le m e k  k é s z ü lh e tn e k  t a g o n k é n t  é s  c s o p o r to n k é n t ,  
2 — 3 v a g y  t ö b b  ö s s z e fü g g ő  ta g b ó l .  E lő n y ü k ,  h o g y  
e g y m á s h o z  k ü lö n b ö z ő  a l a k b a n  —  é s  s z ö g v a s  c s a t l a ­
k o z ó d a r a b  ig é n y b e v é te lé v e l  —  k ü lö n b ö z ő  s z ö g b e n  
is  i l l e s z th e tő k .  I ly m ó d o n  a  le g k ü lö n b ö z ő b b  m é r e tű  
é s  a l a k ú  k e m e n c e  k i a l a k í t á s a  le h e ts é g e s  r o p p a n t  e g y ­
s z e r ű  e s z k ö z ö k k e l ,  a k á r  h á z i la g ,  a n é lk ü l ,  h o g y  s z t a t i k á i
/. 2 .
1 . á b r a .  A z  é p í tő e l e m  s z ö g v a s k e r e te  (1) ,  a  \ k e r e t b e  
i l l e s z th e t ő  l á m p a t a r t ó  (2) ,  e g y e s  é p í tő e l e m  \ ( 3)  é s  
ö s s z e é p í t e t t  e l e m e k  ( 4)
f e lé p í té s é h e z  b á r m in ő  k ü lö n  á l l v á n y z a t r a  s z ü k s é g  
v o ln a .
H a  n in c s e n  s z ü k s é g  o ly a n  b e é p í t e t t  m a x im á l i s  
e n e r g ia s ű r ű s é g r e ,  a m e ly e t  a  ta g o k  v a g y  ta g c s o p o r to k  
k ö z v e t l e n  e g y m á s  m e llé  v a ló  i l l e s z té s é v e l  n y e r ü n k
—  a m e ly n é l  a  s u g á r z ó k  e g y m á s tó l  v a ló  t e n g e ly t á v o l ­
s á g a  130— 150  m m  —  a k k o r  a z  id o m o k  k ö z é  —  a  k i ­
a l a k í t a n i  k í v á n t  f o r m á n a k  m e g fe le lő e n  —  l a p o s ­
v a s b ó l  v a g y  s z ö g v a s b ó l  k é s z ü l t  c s a t l a k o z ó d a r a b o k a t  
i k t a t u n k ,  m e ly e k  h o s s z ú s á g á t  a z  e lé rn i  k í v á n t  e n e r g ia ­
s ű r ű s é g  s z e r in t  v á l a s z t j u k  m e g .
A  s z á r í tó t é r s é g e t  jó l  r e f l e k t á ló  a n y a g b ó l  —  a l u m í ­
n iu m b ó l  —  k é s z ü l t  k ö p e n n y e l  b u r k o l ju k  o ly a n  m é r e t ­
b e n ,  m e ly e t  a  m e le g í te n d ő  m u n k a d a r a b o k  n a g y s á g a  
a  b e s u g á r z á s  t á v o l s á g a  é s  a  s u g á r z ó k  b e é p í te n d ő  e n e r g ia ­
s ű r ű s é g e  m e g k ív á n .  A  k e m e n c e  b e ls ő  p a l á s t j á n a k  e  s z e m ­
p o n to k  s z e r in t  m e g á l l a p í t o t t  n a g y s á g á t  a  k e m e n c e  hasz­
nos térfogatának n e v e z z ü k .  A  k e m e n c e  h a s z n o s  t é r f o g a ­
t á n a k  fe le s le g e s  tú l l é p é s é t  k e r ü l j ü k .  A lu m ín iu m le m e z  
h e l y e t t  k i s  e n e r g ia s ű r ű s é g n é l  e s e t l e g  e g y s z e r ű  f u r n i r -  
le m e z b ő l  is  k é s z ü lh e t  a  k e m e n c e  b e ls ő  k ö p e n y f a la ,  h a  
a z t  s z ta n io l le m e z z e l  v a g y  a lu m ín iu m f ó l i á v a l  b u r k o l ju k .  
A  b e ls ő  k ö p e n y f a lo n  130  m m  0 - j ű  k e r e k  n y í l á s o k a t  
ü t ü n k ,  m e ly e n  a  s z u b in f r a v ö r ö s  s u g á r z ó  b u r á j a  é p p e n  
á t f é r .  A  k e m e n c e id o m o k a t  a  b e ls ő  k ö p e n y f a lo n  k ív ü l ,  
o ly a n  t á v o l s á g b a n  r ö g z í t jü k ,  h o g y  a  f o g l a l a to k b a n  e l ­
h e l y e z e t t  s u g á r z ó k  b ú r á j a  a  k ö p e n y f a lo n  lé v ő  k e r e k  
n y í lá s o n  á t  a  tü k r ö z é s ig  b e n y ú l jo n  a  s z á r í tó té r s é g b e .  
E z z e l  a  m e g o ld á s s a l  h á r o m  c é l t  s z o lg á lu n k .  N ö v e l j ü k  a 
k e m e n c e  t ű z b i z t o n s á g á t  a z  ü v e g b u r a  tö r é s e  e s e té r e  
a z z a l ,  h o g y  a  w o lf r a m s z á l  a  s z á r í tó t é r s é g e n  k ív ü l  m a ­
r a d .  M e g k ím é l jü k  a  s u g á r z ó  f e j é t ,  a  f o g l a l a to k a t  é s  v e z e ­
t é k e t  a  f o k o z o t t  f e lm e le g e d é s tő l .  V é g ü l e z z e l a z  e l r e n d e ­
z é s se l  a  f e je k  é s  f o g la l a to k  k o n v e k t i v  é s  k o n d u k t í v  m e le ­
g é t  h a s z n o s í t a n i  t u d j u k  a z  ö b l í tő le v e g ő  e lő m e le g í té s é re ,  
a m iv e l  j a v í t j u k  a  k e m e n c e  t e r m ik u s  h a t á s f o k á t  é s  e g y ­
ú t t a l  b i z to s í t ju k  e z e n  a lk a t r é s z e k  h ű t é s é t .
A  s u g á r z ó k  h u z a m o s  h a s z n á l a t á n á l  h ő á l ló  f o g la l a ­
t o k  a lk a lm a z a n d ó k ,  m e ly  c é l r a  le g in k á b b  a  p o r c e l lá n -  
a i j z a t  f e le l  m e g . A  v e z e t é k e k  h ő s z ig e te lé s é t  le g c é ls z e r ű b ­
b e n  k e r á m ia g y ö n g g y e l  o ld ju k  m e g .
A  k e m e n c e  b e ls ő  k ö p e n y f a la  f ö lö t t  a  s u g á r z ó k a t ,  
f o g l a l a to k a t  é s  k e m e n c e id o m o k a t  k ív ü l r ő l  p a l á s t t a l  
b o r í t j u k ,  a m e ly  k é s z ü lh e t  f a -  v a g y  a z b e s z t l a p p a l  b e ­
v o n t  f é m le m e z b ő l .  E z á l t a l  a  k e m e n c e  f ö lö t t  e g y  m á s o d ik
—  k ü ls ő  —  k ö p e n y f a l  k e le tk e z ik .  A  s u g á r z ó k  t ü k r ö z ö t t  
r é s z e ,  f e je  é s  a  f o g la l a to k  i ly m ó d o n  k é t  k ö p e n y f a l  k ö z é  
k e r ü ln e k  é s  m e le g í t ik  a n n a k  l é g t e r é t .  A  k ü ls ő  k ö p e n y ­
f a l a t  k ö z v e t l e n  e g y m á s m e l le t t i ,  f ü g g ő le g e s e n  v a g y  v í z ­
s z in te s e n  e lh e ly e z e t t  c s u k ló p á n to k o n  n y í ló  a j t ó k r a  o s z t ­
j u k  fe l ,  e z e k e n  á t  t ö r t é n i k  a  s u g á r z ó k  k a r b a n t a r t á s a  
( t i s z to g a t á s a )  é s  c s e r é je .  V a n  o ly a n  m e g o ld á s  is , m e ly ­
n é l  a  k e m e n c e id o m o k  s z t a t i k a i l a g  n e m  e g y m á s h o z  v a ló  
i l l e s z té s s e l  é p ü l n e k  fe l ,  h a n e m  a  k ü ls ő  k ö p e n y f a l r a  n y e r ­
n e k  b e lü l  f e l e r ő s í t é s t  a  s z ü k s é g e s  e n e r g ia s ű r ű s é g n e k  
m e g fe le lő  e l r e n d e z é s b e n .  A  f e le r ő s í té s  h e ly é n  ez  e s e tb e n  
h ő s z ig e te lé s  ( a z b e s z ta l á t é t )  a l k a lm a z a n d ó ,  h o g y  a z  i d o ­
m o k  m e le g e  v e z e t é s  ú t j á n  n e  t e r j e d j e n  á t  a  k ü ls ő  p a ­
l á s t r a  é s  e z á l t a l  n e  m e n je n  v e s z e n d ő b e .  A z  id o m o k  e l  is  
m a r a d h a t n a k ,  h a  a  f o g la l a to k  a l j z a t á t  k ö z v e t l e n ü l  a  
k ü ls ő  p a l á s t r a  e r ő s í t j ü k .  A  f e le r ő s í té s  h e ly e  i t t  is  h ő ­
s z ig e te le n d ő .  A z  id o m o k  m e llő z é s e  e s e t é n  a  k e m e n c e  
s z e r k e z e t i  f e lé p í té s e  v e s z í t  s t a b i l i t á s á b ó l ,  d e  a  b e r u h á z á s  
k ö l t s é g e  c s ö k k e n .  H a  a  s u g á r z ó k a t  a k á r  id o m o k  ú t j á n ,  
a k á r  k ö z v e t l e n ü l  f o g l a l a t a ik  a l j z a t a  r é v é n  a  k ü ls ő  k ö ­
p e n y f a l  b e ls ő  f e lü l e té r e  e r ő s í t jü k ,  a k k o r  a z  a j t ó  t e l j e s  
n y i t á s á v a l  4 5 — 9 0 °-o s  s z ö g b e n  e l f o r d u ln a k  a  k e m e n c e  
b e ls ő  r é s z é b ő l  é s  k ö n n y e n  k e z e lh e tő k .  V a n  m e g o ld á s ,  
m e ly n é l  a  k ü ls ő  k ö p e n y f a lo n  v á g o t t  a j t ó k k a l  p o n to s a n  
s z e m b e n ,  a  b e ls ő  k ö p e n y f a lo n  is  a j t ó k a t  a l k a lm a z u n k .  
A z  e g y m á s s a l  s z e m b e n  lé v ő  k é t  a j t ó  c s u k ló  á t h id a l á s s a l  
p á r h u z a m o s a n  m ű k ö d t e t h e t ő .  E z z e l  e l é r jü k ,  h o g y  a z  
a j tó n y í l á s o k o n  a  k e m e n c e  k ü lö n b ö z ő  r é s z e in  k ív ü l r ő l  
b e n y ú l h a t u n k  a  s z á r í tó té r s é g b e .  E r r e  a  m e g o ld á s r a
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a k k o r  v a n  s z ü k s é g ,  h a  o ld a l r ó l  e s z k ö z lü n k  b e s u g á r z á s t .  
H a  b e s u g á r z á s t  c s a k  f e lü l rő l  a l k a lm a z u n k ,  ú g y  o ld a l ­
i r á n y b ó l  e g y s z e rű  l e e r e s z th e tő  v a g y  k i h a j t h a t ó  a j t ó k o n  
á t  e lv é g e z h e tü n k  a  k e m e n c é v e l  k a p c s o la to s  m in d e n  
m u n k á t .
2 . á b r a .  C s u k ló p á n to k k a l  n y i t h a t ó  e g y s z e r ű  s z e r k e z e tű  
k e m e n c e
3 . á b r a .  G é p k o c s ia lk a t r é s z e k  s z á r í t á s a  a l a g ú t -  
k e m e n c é b e n
K ü lö n ö s e n  h o s s z a b b  v a g y  t e l j e s e n  z á r t  k e m e n c é ­
n é l  c é ls z e r ű  r e te s z e s  k é m le lő n y í lá s t  a l k a lm a z n i ,  h o g y  
s z ü k s é g  e s e té n  a  m u n k a d a r a b o k  v is e lk e d é s e  ü z e m  k ö z ­
b e n  a z  a j t ó k  n y i t o g a t á s a  n é lk ü l  is  m e g f ig y e lh e tő  
le g y e n .
A  k e m e n c é k  a z  i s m e r t e t e t t  e lv e k  s z e r in t  szakaszos 
é s  futószalagos e l j á r á s  c é l j á r a  k é s z í t h e tő k .  A z t ,  h o g y  a  
h ő k e z e lé s n é l  m e ly ik  e l j á r á s t  a l k a lm a z z u k ,  a z t  a  h ő k e z e ­
lé s  i d ő t a r t a m a ,  a  h ő k e z e le n d ő  á r u  m e n n y is é g e  é s  a  t e r ­
m e lé s  t ö b b i  m u n k a f á z i s a in a k  t e c h n o ló g i a i  m e n e te  
s z a b ja  m e g . S z a k a s z o s  e l j á r á s  c é l j á r a  t ö b b n y i r e  s z e k ­
r é n y - t íp u s ú ,  f u tó s z a la g o s  e l já r á s h o z  a l a g ú t - t í p u s ú  k e ­
m e n c é k  k é s z í t e n d ő k .  A  s u g á r z ó k a t  a  k e m e n c é b e n  ú g y  
k e l l  e lh e ly e z n i ,  h o g y  a  s z á r í t a n d ó  f e lü l e t r e  v a g y  f e lü le ­
t e k r e  le h e tő le g  m e rő le g e s  i r á n y b a n  h a s s a n a k .  E h h e z  
k é p e s t  a  s u g á r z ó k  e l r e n d e z é s e  l e h e t  t e l j e s  k ö r a l a k ú ,  f é l ­
k ö r a l a k ú ,  b o l to z a to s ,  v íz s z in te s ,  fü g g ő le g e s ,  d e r é k s z ö g ű ,  
e g y - ,  k é t -  v a g y  t ö b b i r á n y ú ,  t ö r t é n h e t i k  e g y  v a g y  t ö b b  
s ík b a n .  E  t e k i n t e t b e n  t e h á t  m e s s z e m e n ő e n  l e h e t  a l k a l ­
m a z k o d n i  a  k ív á n a lm a k h o z .  A  k e m e n c e  s z e r k e s z té s é n é l  
a  h a s z n o s  t é r f o g a t  m e g á l l a p í t á s á n á l ,  a  s u g á r z ó k ,  a  m u n ­
k a d a r a b o k a t  t a r t ó  p á lc á k ,  v a g y  f u tó s z a la g  e lh e ly e z é s é ­
n é l  legyünk figyelemmel a besugárzás m egkívánt távol­
ságára. A lk a lm a z h a tó  o ly a n  m e g o ld á s ,  h o g y  a  b e s u g á r ­
z á s  tá v o l s á g a  a  s u g á r z ó k  v a g y  a  s z a la g  á l l í t á s á v a l  m e g ­
k í v á n t  h a t á r o k  k ö z ö t t  s z a b á ly o z h a tó  le g y e n .  A  s u g á rz ó k  
s u g á r k é v é je  k ú p a l a k ú .  A  s u g á r z ó k  e l r e n d e z é s é n é l  —  
k ü lö n ö s e n ,  h a  a  b e s u g á r z á s  k i s  t á v o l s á g b ó l  t ö r t é n i k  —- 
ü g y e l jü n k  a  b e s u g á r z á s  e g y e n le te s s é g é re ,  a  s u g á r n y a l á ­
b o k  m e g fe le lő  á t l a p o l á s á r a .  E  c é lb ó l a  s u g á r z ó k  s a k k -  
t á b l a s z e r ű e n  h e ly e z e n d ő k  e l.
ű z  a l a g ú tk e m e n c é k  a  s z ig o r ú a n  v e t t  s z á r í tó t é r s é g e n  
k ív ü l  m in d  a  b e m e n e t ,  m in d  a  k i j á r a t  i r á n y á b a n  v a l a ­
m e ly e s t  m e g h o s s z a b b í ta n d ó k ,  e s e t l e g  c s ö k k e n t e t t  s u g á r ­
z á s i  e n e r g iá v a l  v a g y  s u g á r z ó  t e l j e s  m e llő z é s é v e l .  E  m e g ­
o ld á s s a l  a  s u g á r z ó té r  k o n v e k c ió s  m e le g e  n e m  tá v o z ik  e l 
k ö z v e t le n ü l  a  k e m e n c é b ő l ,  h a n e m  a  b e m e n e t  fe lő l b i z t o ­
s í t j a  a z  é r k e z ő  ú j  m u n k a d a r a b o k  e lő m e le g í té s é t ,  a  k i j á ­
r a t  f e lé  p e d ig  a  tá v o z ó  á r u  f o k o z a to s  le h ű lé s é t .  A  k ü ls ő  
h id e g  le v e g ő  p e d ig  n e m  é r i n t k e z i k  k ö z v e t l e n ü l  a  k e ­
m e n c e  lé g te r é v e l  é s  n e m  r o n t j a  a n n a k  t e r m ik u s  h a t á s ­
f o k á t .
S z a k a s z o s  e l j á r á s n á l  a  m u n k a d a r a b o t  a  k e m e n c é ­
b e n  f e l f ü g g e s z t jü k  v a g y  t á l c á r a ,  p o lc r a  h e ly e z z ü k .  
U tó b b i  e s e tb e n ,  h a  a lu l r ó l  is  t ö r t é n i k  b e s u g á r z á s ,  a k k o r  
a  p o lc  r i tk a s z ö v é s ű  d r ó t s z ö v e t  le g y e n .  H a  a  b e s u g á r z á s  
c s a k  o ld a l r ó l  v a g y  fe lü l rő l  t ö r t é n ik ,  a k k o r  v é k o n y  é s  
n a g y  á te r e s z tő k é p e s s é g ű  r é t e g e k  b e s u g á r z á s á t  jó l  r e f ­
l e k tá ló  —  a lu m ín iu m  —  p o lc r a ,  v a s t a g a b b  v a g y  jó  
a b s z o r p c ió k é p e s s é g ű  r é t e g e k  b e s u g á r z á s á t  v é k o n y  v a s ­
l e m e z - p o lc r a  h e ly e z v e  v é g e z z ü k .
A  to v á b b í tó s z e r k e z e te k  m e c h a n iz m u s á v a l  a  s z e l lő ­
z é s  m ó d o z a ta iv a l ,  t o v á b b á  a  m e g h a j t ó m o to r o k  ó s  a  
s u g á r z ó k  k a p c s o lá s i  r e n d s z e r é v e l  k ü lö n  k e l l  f o g la lk o z n i .
A  k e m e n c é k  le v e g ő jé n e k  h ő f o k a  m e g fe le lő e n  á r n y é ­
k o l t  h ig a n y o s  i p a r i  h ő m é r ő v e l  m é r h e tő .  A  b e s u g á r z o t t  
a n y a g  h ő f o k á n a k  m e g á l l a p í t á s á r a  t e r m o e le m e s  t a p in tó -  
p i r o m é te r  é p í t h e t ő  b e .
(  Szemelvény a szerző „Infravörös hőközlés és hő­
kezelés" c. könyvéből.)
*
A z in f r a v ö r ö s  h ő k e z e lé s n e k  a  k o h á s z a t  k ö r é b e  t a r ­
to z ó  ip a r á g a k b a n  v a ló  e s e t le g e s  a lk a lm a z á s i  t e r ü l e t e i  
m é g  n in c s e n e k  f e l t á r v a .  M a g u k r a  a  k o h á s z o k r a  v á r  a  
f e l a d a t ,  h o g y  a z  in f r a v ö r ö s  e l j á r á s  lé n y e g é n e k  m e g is m e ­
r é s e  u t á n  e r r e  n é z v e  k u t a t á s t  é s  k í é r l e t e k e t  f o ly ta s s a n a k .  
Ö n tö d e i  h o m o k f o r m á k  s z á r í t á s á r a  v o n a t k o z ó a n  h a z á n k ­
b a n  a  R á k o s i  M á ty á s  M ű v e k n é l  f o ly t a k  k ís é r l e te k ,  
m e ly e k  e r e d m é n y e i r ő l  S z ik la i  E r n ő  e l v t á r s  a  M é rn ö k i 
T o v á b b k é p z ő  I n t é z e t b e n  t a r t o t t  e lő a d á s á b a n  b e s z á m o l t .
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Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat*
1. Olvasztás és betétanyagok
Vascsenko K .  / . ,  A vrin szk ij P . V ., P askovszkij B . M . 
A k^n eltávolítása az öntöttvas magnéziummal történő 
kezelésekor. L i ty e jn o j e  P r o iz v o d s z tv o ,  1954. 1. sz . 
9— 14. o ld a l .
L e v e z e t ik  a  M g S -k é p z ő d é s  e g y e n s ú ly i  á l l a n d ó j á t  
é s  m e g á l l a p í t j á k ,  h o g y  e z  1600  C° h ő m é r s é k le te n  e lé g  
c s e k é ly ,  m a g a s a b b a n  v i s z o n t  r o h a m o s a n  n ö v e k s z ik  : 
íg y  a  M g  a z  a c é l  k é n t e le n í t é s é r e  n e m ,  a  n y e r s v a s é r a  
v i s z o n t  ig e n  a l k a lm a s .  E l t é r ő  k o r á b b i  m é r é s e k  e r e d ­
m é n y e in e k  e ld ö n té s é r e  M g -m a l é s  F e S i - m a l  v é g e z t e k  
m ó d o s í tó  k í s é r l e t e k e t .  A  k é n  e lé g g é  k é n y e s  m e g h a t á ­
r o z á s á t  h á r o m f é le  m ó d s z e r r e l  v é g e z té k .  A  m é r é s e k  
s z e r i n t  a  M g  b e v i t e l é n e k  h a t á s á r a  1 6 0 0  és  1400  C° 
h ő m é r s é k le te n  is e r ő s e n  le c s ö k k e n  a  k é n t a r t a l o m  é s  e z  
a  k e z e lé s  u t á n i  1 ,5  ó r á s  f o ly é k o n y  á l l a p o t b a n  t a r t á s  
u t á n  s e m  v á l to z ik  lé n y e g e s e n .  T ö r e t -  é s  m ik r o s z k ó p i  
v iz s g á l a to k  s z e r i n t  a  M g -m a l v a ló  k e z e lé s  h a t á s á r a  
k e l e tk e z ő  „ s a l a k b a n “  s o k  M gS  é s  M n S  t a l á l h a t ó .  P o n ­
t o s a b b  u tá n m é r é s e k k e l  m e g á l l a p í t o t t á k ,  h o g y  m a g a ­
s a b b  h ő m é r s é k le te n  —  1450  C° f e l e t t  —  a  M g  h a t á s á r a  
b e k ö v e tk e z ő  k ó n te le n í t é s  r o h a m o s a n  c s ö k k e n ,  a m i  
r é s z b e n  a  M g  f o k o z o t t  m é r t é k ű  e lp á r o lg á s á r a  v e z e t ­
h e t ő  v is s z a .
Szuharcsuk J u . Sz., N ikolajcsik M . P .:  Nem briket- 
tezett forgács olvasztása kupolókemencében. L i ty e jn o je  
P r o iz v o d s z tv o ,  195 4 . 1. s z . ,  3 0 — 3 1 . o ld .
A  f o rg á c s  n a g y o b b  f e lü le te  f o ly t á n  g y o r s a b b a n  
m e le g s z ik  fe l  é s  o lv a d  m e g .  E g y id e jű le g  n e  a d a g o l ju n k  
t ú l  s o k a t  b e ,  m iv e l  e k k o r  le la s s u l  a z  o lv a s z tá s .  F é m ­
k ié g é s  m é g  o x id á ló  a tm o s z f é r a  e s e t é n  is  e le n y é s z ő  
m é r t é k ű .  I g e n  jó  e r e d m é n y e k e t  é r t e k  e l  a c é l fo r g á c s  é s  
ö n t ö t t v a s  fo rg á c s  e s e t é n  is .
U tó b b i  k ü lö n ö s e n  e lő n y ö s ,  m iv e l  ig e n  s o k  s z e n y -  
n y e z ő d é s  „ k i é g “ , s a l a k b a  m e g y .  U y m ó d o n  ig e n  so k  
a c é lh u l la d é k o t  m e g t a k a r í t h a t u n k ,  a m in t  a z t  m in te g y  
4 0 0 0  t o n n á v a l  v é g z e t t  ü z e m i k í s é r l e t e k  is  ig a z o l já k .
Öntöttvas öntés előtti salaktalanítása. F o n d e r ie ,  
1953 . d e c .  95 . s z .,  3 7 2 8 — 3 7 3 0 . o ld .
Sárgaréz dezoxidálása. F o n d e r ie ,  195 3 . d e c .  95 . s z .,  
3 7 2 7 — 3 7 2 8 . o ld .
Kompound öntvénykészítés könnyűfém öntészetben. 
F o n d e r i e ,  195 3 . d e c .  95 . s z .,  3 7 2 6 — 3 7 2 7 . o ld .
A  b e ls ő ré s z  n a g y o b b  o lv a d á s p o n tú ,  i l l e tv e  s z i l á r ­
d a b b  a n y a g b ó l  á l l .
2. Formázóanyagok és eszközök
Boussard F .:  öntödei homokfelliasználási és önt­
vénykiürítési kísérletek. F o n d e r ie ,  195 3 . d e c .  95 . s z .,  
3 7 0 7 — 3 7 1 4 . o ld .
K ü lö n b ö z ő  n e d v e s s é g t a r t a lm ú  f o r m á z ó h o m o k  k o ­
h é z ió ja  a z o n o s  l e h e t ,  m íg  a z  ö n tv é n y k iü r í t é s h e z  s z ü k ­
s é g e s  e r ő  u g y a n a k k o r  k ü lö n b ö z ő  (p l. d u p lá ja )  l e h e t .
R . J . Ru f f  : Magszárítók tüzelési viszonyainak 
katalitikus szabályozása. A m e r ic a n  F o u n d r y m a n ,  1953 . 
d e c e m b e r . ,  4 2 — 4 4 . o ld a l .
O la jg ő z ö k b ő l  e r e d ő  r o b b a n á s  m e g is m é t lő d é s é n e k  
e lk e r ü lé s é r e  a  m a g s z á r í tó  e ls z ív ó  o ld a lá r a  a  P t - c s o p o r t  
f é m é iv e l  b e v o n t  k a t a l i z á t o r t  s z e r e l t e k  b e .  A  f ü s tg á z o k a t  
e g y  é g ő v e l  2 6 0 ° - ra  e lő m e le g í t ik ,  m a jd  e lé g e t ik .  A  lé g ­
c s e r e  e z á l t a l  m é r s é k e lh e tő ,  r o b b a n á s v e s z é ly  n in c s .
G. F. Zabriskie : 7% Si-tartalmú Al-öntvények
felületi porozitásának egyik oka. F o u n d r y ,  195 3 . f e b ­
r u á r . ,  112— 113. o ld .
A  f e lü le t i  ly u k a c s o s s á g  g y a k r a n  a z  A l- fo rm á z ó -  
h o m o k  b ó r s a v a s  s z e n n y e z ő d é s é r e  v e z e t h e tő  v is s z a ,  
m e ly  a k k o r  je l e n tk e z ik ,  h a  u g y a n a b b a n  a z  ö n tö d é b e n  
A l- é s  M g - ö n tv é n y e k e t  á l l í t a n a k  e lő . M á r  0 ,0 0 2 %  b ó r ­
s a v  is k á r o s  le h e t .
3. Formázás
Guljaev B . B ., Spejzm an V. M ., Kovalenko P. E .:  
A homokformában kialakított csatorna fémmel való 
inegtöltődése. L i ty e jn o j e  P r o iz v o d s z tv o ,  195 4 . 1. s z .,  
1 5 — 17. o ld .
A  k i t ö l t é s k o r  a  h id r a u l i k a  a l a p tö r v é n y e i t  k e l l  
f ig y e le m b e v e n n i ,  k é t  to v á b b i  je l le g z e te s s é g g e l  : 1. k i ­
t ö l t é s  k ö z b e n  a  f é m  k ih ű l ,  v i s z k o z i t á s a  n ö v e k s z ik ,  
2. a  l e h ű lé s  f o l y t á n  s z i lá r d  f á z is  is  m e g je le n ik ,  a m i  m e g ­
n e h e z í t i  a  f o ly a d é k  m o z g á s á t .  Ö n tő s p i r á l la l  m é r t é k  a  
f o ly é k o n y s á g o t ,  e z e n f e lü l  m é r t é k  a z  á r a m lá s i  s e b e s ­
s é g e t ,  a  s ú r ló d á s i  v e s z te s é g e k e t ,  a  t ú lh e v í t é s  h a t á s á t  
a c é ln á l ,  ö n t ö t t v a s n á l  é s  s z i lu m in n á l .  K é p l e t e t  v e z e t  le  
a  f o ly é k o n y s á g r a ,  m e ly  f ü g g  : a z  á r a m lá s i  s e b e s s é g tő l ,  
a  c s a to r n a  s u g a r á tó l  ( a n n a k  n é g y z e té tő l ) ,  a  h i d r o s z t a t i ­
k a i  n y o m ó m a g a s s á g tó l  é s  a  t ú l h e v í t é s  l o g a r i tm u s á tó l .  
A  m é r é s e k  s z e r in t  a  le g f o n to s a b b  té n y e z ő  a  t ú lh e v í t é s  
m é r t é k e .
Könnyűfém öntvények méretlartósságának bizto­
sítása. F o n d e r ie ,  1953 . d e c .  9 5 . s z . ,  3 7 3 1 — 3 7 3 2 . o ld .
K . Akesson : A táplálás és megmerevedés. G ju te -  
r i e t ,  1 9 5 4 . j a n u á r ,  1— 10. o ld .
A  t á p l á l á s i  n y o m á s o k  k ü lö n b ö z ő  f a j a i  k ü lö n ö s  
t e k i n t e t t e l  a c é lö n tv é n y e k r e .  A  t á p f e j e k  h a t ó s u g a r á n a k  
é s  a  h ő m é r s é k le tz ó n á k  m e g á l l a p í t á s a  e g y e n le te s  f a lv a s -  
t a g s á g o k  e s e té n .
N é g y z e te s  k e r e s z tm e t s z e t ű  d a r a b o k  m e g m e r e v e -  
d é s i  v is z o n y a i .  A  s z ív ó f e je k  m e g m e r e v e d é s é t  k é s le l te tő  
e l j á r á s o k ,  f ő le g  a  h ő le a d ó  b u r k o l a t o k .  A z  ú .  n .  k i e g y e n ­
s ú ly o z o t t  é s  k i e g y e n s ú ly o z a t l a n  t á p l á l á s i  r e n d s z e r e k .
Gh. W . Briggs  é s  H. F . Taylor : Acélöntvények 
táplálása túlnyomással. F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  1953 . 
o k tó b e r  1. é s  8 . s z . 4 1 3 — 4 2 2 . é s  4 4 7 — 4 5 4 . o ld .
N y o lc f é le  f o r m á z á s i  v á l t o z a t b a n  m u t a t j a  b e  a  
n i t r o g é n  g á z z a l  0 ,7 — 7 a t m .  k ö z t  a  s z ív ó f e j r e  a l k a l ­
m a z o t t  t ú ln y o m á s  h a t á s á t ,  f ig y e le m m e l  a  p e n e t r á c ió s  
j e l e n s é g e k r e  is .  R a d io g r a f ik u s  v iz s g á l a to k a t  is  a l k a l ­
m a z t a k .  J e l e n t ő s e b b  e r e d m é n y  e z id e ig  n e m  m u t a t ­
k o z o t t  a  m á r  i s m e r t  k o r s z e r ű  a c é lö n tv é n y  tá p lá l á s i  
e l já r á s o k h o z  v i s z o n y í tv a .
Öntöttvas lefolyócsövek gyártása. F o u n d r y  T r a d e  
J o u r n a l ,  195 3 . o k tó b e r  8 ., 4 5 7 — 4 5 9 . o ld a l .
A  n y o m á s o s  ö n té s s e l  n é m ile g  r o k o n  e l j á r á s ,  m e ly  
h o m o k f o r m á z á s  h e l y e t t  k o k i l l á b a  p r é s e l i  b e  a  f o ly é k o n y  
v a s a t .
K . Akesson : Öntvények táplálása és megmereve­
dése. G j u te r i e t ,  195 3 . d e c e m b e r ,  2 0 9 — 2 2 1 . o ld a l .
E ls ő s o r b a n  a c é l ö n tv é n y e k r e  k i t e r j e d ő e n  v iz s g á l ja  
a  k é r d é s t  a z  i r á n y í t o t t  m e g m e r e v e d é s t  s z e m  e l ő t t  
t a r t v a .  T e r j e d e lm e s  i r o d a lo m  f e ld o lg o z á s á v a l  a  d e n d r i t ­
k é p z ő d é s ,  a  r é t e g e s  l e r a k ó d á s t  v iz s g á l ja ,  m a jd  a z  
ö n tv é n y  a l a k j á n a k ,  a  b e ö m lő r e n d s z e r n e k ,  ö n té s i  
s e b e s s é g é n e k  é s  h ő f o k n a k  b e f o ly á s á t .
F. R . Harrison : Nagyméretű félkeréköntvények  
A l-b ó l. F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  195 3 . d e c .  3 1 .,  8 0 1 —- 
8 0 5 . o ld a l .
K b .  1 ,5  t .  f o ly é k o n y a n y a g o t  ig é n y lő  4 ,5  m  0  A l 
f é lk e r é k ö n tv é n y e k  g y á r t á s á n a k  i s m e r te t é s e ,  e g y e s  r é ­
s z e ib e n  ú j s z e r ű  m e g o ld á s o k k a l  ( h ű tő v a s a k ,  h e v í t e t t  
t á p f e j e k ,  6 8 % - o s  k i h o z a t a l  s tb . ) .
Ch. F . W alton:  A  felöntések elve. F o u n d r y ,  1 9 5 3 . 
f e b r u á r ,  1 0 0 — 107 , 2 4 4 — 2 4 5 . o ld .
A  d e r m e d é s k o r  f e l lé p ő  z s u g o r o d á s i  é s  s z ív ó d á s i  
je le n s é g e k  é s  e z z e l  k a p c s o l a tb a n  a  k ü lö n b ö z ő  f e lö n tó s e k  
e lv i  i s m e r te t é s e .
Öntvények dermedésének termikus jellegzetességei. 
F o n d e r i e ,  195 3 . d e c  95 . s z . ,  3 6 6 7 — 3 6 8 6 . o ld a l .
F e lö n té s e k  é s  b e ö m lő - c s a to r n á k  h e ly e s  e lo s z tá s a .  
F e lö n tó s e k  n a g y s á g á r a  é s  e lh e ly e z é s é r e  v o n a tk o z ó  
k í s é r l e t i  e r e d m é n y e k .  M é ré s i  e l já r á s .  D e r m e d é s i  t é n y e ­
z ő k  h a t á s a  a  f e lö n té s e k r e  ( f a lv a s ta g s á g  é s  h ü lé s  s e b e s ­
s é g e ,  f e lö n té s e k  m é r e t e i n e k  s z á m í tá s a ) .  A  t á p lá ló  f é m  
f o r m a k i tö l tő  je l le g e .  F e lö n té s e k k e l  t á p l á l t  ö n tv é n y e k  
é p  r é s z e .  A z  e lő z ő  e lv e k  a l k a lm a z h a tó s á g a  m á s  ö tv ö z e ­
t e k n é l .
Nicolas P .:  Felöntések és exotermikus termékek
használata. F o n d e r ie ,  195 3 . d e c .  95 . s z . ,  3 7 1 5 — 3 7 2 5 . 
o ld a l .
•  M u n k a tá r s a k  a  V a s ip a ri K u ta tó  I n té z e t  Ö n tö d e i O s z tá ly á n a k  
do lgozó i.
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4. Öntvénytisztítáe és egészségvédelem
W . H . W hite  é s  W . B . Lawrie : Külső porelszívás 
szabványos köszörűgépeken. F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,
1953 . o k t ó b e r  1 3 ., 4 8 1 — 4 8 7 . o ld a l .
B e s z á m o ló  a z  ö n tv é n y  k ö s z ö r í i lé s i  m u n k a  p o r  
á r t a l m á n a k  e l h á r í t á s a  c é l já b ó l  t ö b b  é v e s  k í s é r l e t e k  
a l a p j á n  k i f e j l e s z t e t t  k o m b in á l t  e ls z ív ó  b e r e n d e z é s s e l  
e l é r t  e r e d m é n y e k r ő l .
J .  H . H all : Acélöntvények kiürítése“ tisztítása és 
hegesztése. F o u n d r y ,  195 3 . f e b r u á r ,  9 2 — 9 6 ., 2 5 1 — 2 55 . 
o ld a l .
N a g y  ö n tv é n y e k  k iü r í t é s e k o r  f e l t é t l e n ü l  p o r e ls z ív ó ­
b e r e n d e z é s  a lk a lm a z a n d ó .  G a z d a s á g o s s á g  s z e m p o n t ­
j á b ó l  c é ls z e r ű  a  f e lö n t é s e k e t  a  f ú v a t á s  e l ő t t  e l t á v o l í t a n i .  
À  n e d v e s  t i s z t í t á s  e lő n y e i  é s  h á t r á n y a i .  F u r a t o k b a n  a  
p e n e t r á l t  h o m o k  e l t á v o l í t á s a  k i f a r a g á s s a l  v a g y  s a v a -  
z á s s a l .  A  f e lö n té s e k  e l t á v o l í t á s á n a k  m ó d ja i ,  a  f ű ré s z e lé s ,  
a  v á g ó k o r o n g  é s  v á g ó p i s z to ly .
5/Anyagminőség (anyagvizsgálat, hőkezelés stb.)
Bardot M .:  Magnéziumötvözetekrmikroporozitása.
F o n d e r ie ,  195 3 . n o v .  94 . s z .,  3 6 8 7 — 3 6 9 2 . o ld .
K ís é r l e t i  e r e d m é n y e k  a  g á z t a r t a l o m  h a t á s á r ó l  é s  
a  m ik r o p o r o z i t á s o k  e lo s z lá s á ró l .  A z  ö n tv é n y s z e r k e s z té s  
s z e r e p e .
Zsadnov K . P .:  A tempervas temperálásának ellen ­
őrzése a mágneses tulajdonságok alapján. L i tv e jn o je  
P r o iz v o d s z tv o ,  1954 . 1. s z .,  2 9 — 3 0 . o ld .
J e le n l e g  a  s z o v je t  ö n tö d é k b e n  a z  i s m é te l t  fe l-  é s  
le m á g n e s e z é s  u t á n  v is s z a m a r a d ó  k o e r c i t iv  e r ő t  m é r ik ,  
e z  a  m é r é s  a z o n b a n  e lé g g é  h o s s z a d a lm a s ,  p o n t a t l a n .  
M e g á l l a p í to t t á k  v is z o n t ,  h o g y  a  r e m a n e n s  m á g n e s e s  
in d u k c ió  e lé g g é  jó l  j e l le m z i  a  v i s s z a m a r a d ó  f e r r i tm e n n y i -  
s é g e t  é s  a  k e m é n y s é g e t .  R ö v id e n  i s m e r t e t i  a z  e n n e k  
a l a p j á n  k id o lg o z o t t  m ű s z e r  m ű k ö d é s é t ,  e g y - e g v  m é ré s  
m in d ö s s z e  7 m á s o d p e r c e t  v e s z  ig é n y b e .
M . Ball.ay, R . Cliavy é s  J .  Grilliat : Gömbgrafitos 
öntöttvasak hőkezelési eljárásai. F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,
1954 . j a n u á r  28 . é s  f e b r u á r  4 .,  9 1 — 97 . é s  1 2 5 — 128 . o ld .  
N i-  é s  s e g é d ö tv ö z e t t e l  g y á r t o t t ,  t e h á t  1 ,5 — 2 %  v a g y
m é g  n a g y o b b  N i - t a r t a l m ú  g g . ö n t ö t t v a s a k k a l  v é g z e t t  
s z é le s k ö r ű  k í s é r l e t s o r o z a t  i s m e r te t é s e ,  m e ly e t  8 s z a ­
k a s z b a n  v é g e z t e k ,  ú .  m .  1. A  k ö t ö t t  s z é n  g r a f i t o s í t á s a .  
2. A  p e r l i t  f e r r i t e s í tó s e .  3 . H o m o g ó n iz á ló  h ő k e z e lé s .
4 . N o r m a l i z á lá s .  5 . E d z é s  m a r t e n s i t r e  é s  m e g e r e s z té s .  
6 . A c j  p o n t  a l a t t i  h ű té s ,  f e lh e v í té s  s e b e s s é g é n e k  b e ­
f o ly á s a .  7. H e ly i  e d z é s e s  e l j á r á s o k .  8 . F e s z ü l t s é g c s ö k ­
k e n t ő  iz z í t á s .  S z ö v e tv iz s g á la to t  n e m  m u t a t n a k  b e ,  
c s a k  a  f i z i k a i  j e l le m z ő k  v á l t o z á s a i t .
J . M . Barabee : Minőségi ellenőrzés az öntödében. 
A m e r ic a n  F o u n d r y m a n ,  1 9 5 4 . j a n u á r . ,  5 0 — 5 4 . o ld .
A  t e r v s z e r ű e n  m e g s z e r v e z e t t  e l le n ő r z é s  e g y e s  
f á z i s a in a k  i s m e r t e t é s e .
H . J .  H eine : Az öntöttvas mikroszövete és meg­
munkál hatósága. A m e r ic a n  F o u n d r y m a n ,  1954. j a n u á r ,  
5 8 — 61 . o ld .
M ik ro s z k o p ik u s  s z ö v e te l le n ő r z é s  je l le g z e te s  p é ld á i .
6 . E g y é b
W. M . H alliday : Présöntésnél fellépő zavarok. 
F o u n d r y ,  195 3 . f e b r u á r ,  8 6 — 91 . é s  2 6 2 — 2 6 3 . o ld .
A  te c h n o ló g i a  i s m e r t e t é s e  : M g , A1 é s  C u - a la p ú  
ö tv ö z e te k n é l  f e l lé p ő  h ib á k ,  a z o k  f e l i s m e r é s e  é s  e l k e r ü lé ­
s é n e k  m ó d ja  10  p o n t b a n  ö s s z e f o g la lv a .
B . T . Wood : Magnézium öntvények szemcse- 
finomítása. F o u n d r y ,  195 3 . f e b r u á r .  9 8 — 9 9 ., 2 5 6 —• 
2 6 1 . o ld .
A  s z e m c s e f in o m í tá s  e d d ig i  m ó d s z e r e in e k  é s  a z  
„ E l f i n a l “  e l j á r á s  ( F e  C l3) i s m e r te t é s e .  A  s z e m c s e f in o m í ­
t á s t  s z e r v e s  a n y a g o k k a l  é s  g á z o k  á t b u b o r é k o l á s á v a l  is 
e l  l e h e t  é r n i .  N a g y o n  jó l  b e v á l t  a  k a r b o n t e t r a k l o r i d  é s  a  
h e x a k ló r b e n z o l  a l k a lm a z á s a ,  m e ly  u t ó b b i v a l  1 9 4 4 -b e n  
3 0  0 0 0  t .  M g - ö tv ö z e te t  k e z e l t e k .
Dawans A .:  Öntvények és különböző anyagok hasz­
nálata a gépalkatrész gyártásban. L a  F o n d e r i e  B e lg e ,  
1953 . n o v . ,  2 0 5 — 2 1 5 . o ld a l .
S z e rz ő  ö s s z e h a s o n l í t j a  a z  ö n té s s e l  e l ő á l l í t o t t  g é p ­
a l k a t r é s z e k  e lő n y e i t  —  k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a  le g u tó b b i  
é v e k  f e j lő d é s é r e  — ■ a  k o v á c s o lá s ,  s a j t o l á s  é s  fő le g  
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k o h á s z a t i  l a p o k
Hazai és külföldi tapasztalatok a pörgetve öntött 
b e n g e r p e r s e l y e k  g y á r t á s á b a n
B Ü D I X S Z K Y  T I B O R  és  G  E  R  É  D  I  J Ó Z S E F  
2 . R ^ s z
T . Б уди н ск и  и Й . Г ереди  :
О Т Е Ч Е С Т В Е Н Н Ы Е  И З А Г Р А Н И Ч Н Ы Е  О П Ы Т Ы  В 
П Р О И З В О Д С Т В Е  Г И Л Ь З  Ц Е Н Т Р О Б Е Ж Н Ы М  
СП О СО БО М .
D ip l .  I n g e n ie u r e  Tibor Budinazky  u n d  Josef Oerédi :
Inn- und ausländische Erfahrungen bei der Herstellung 
von Schleudergussbüchsen.
Az öntési eljárás kiválasztása és a gyártási 
előírások meghatározása, az öntvényekkel szem­
ben fennálló követelmények alapján lehetséges.
A hengerperselyekkel szemben támasztott 
követelményeknek pörgetett öntvényekkel való 
kielégítésére az öntésnél igen sok értékes tulaj­
donság megvalósítása szükséges.
A megvalósítandó tulajdonságok közül a 
legnagyobb jelentőségű az, hogy az öntvénynek 
az a része, amely a megmunkálás után a kész 
hengerperselyt szolgáltatja, megfelelő szilárdságú 
és a csúszófelületre jutó szövetszerkezet a leg­
nagyobb kopásállóságú legyen. Ez utóbbi tulaj­
donság megvalósítása, mi­
vel a szövetszerkezet ki­
alakulása igen sok ténye­




még a sorozatban való 
gyárthatóság szempontjá­
ból is a perselyöntvé­
nyek egyenletes kemény­
sége és lehető legkisebb 





gessé. A gazdaságosságot 
természetesen még dön­
tően befolyásolja a fel­
sorolt tulajdonságokkal
bíró öntvényeknek a lehető legnagyobb termelé­
kenységgel való előállítása.
A kísérleteket a legnagyobb termelékeny­
séget biztosító, vízzel hűtött vaskokillába való 
öntéssel kezdtük. A kísérlethez használt centri­
fugál öntőgép a l l .  ábrán látható. Ennél a gépnél 
az öntöttvaskokilla csavarmenetes aggyal csatla­
kozik a forgató tengely csavarmenetes végéhez.
Az öntöttvasból készített, a beöntő nyílást 
magában foglaló kokillaajtó kilincsszerkezettel 
erősíthető a kokillára. A kokilla külső hengeres 
palástjának alkotóival párhuzamosan felül helyez­
kednek el a vízhűtést szolgáló oldalukon lyukas, 
végükön zárt csövek. A csöveknek a kokilla 
felöli oldalán az egyenletes hűtés biztosítására 
megfelelő távolságban furatok vannak a víz 
kiömlésének lehetővé tételére. A kokillát és a 
vízhűtő csöveket — részben a gép betonalapjára, 
részben két U-vaslábra erősített — gőzelvezető ké­
ménnyel felszerelt vaslemezház burkolja. A vas­
lemezháznak a beömlőnyílás felőli oldala, amely
11. á b r a .  E g y s z e rű  c e n t r i f u g á l  ö n tő g é p .
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a beömlőcsatorna elhelyezésére szolgáló konzolt 
tartalmazza, ajtószerűen kinyitható.
A pipa-alakú, felülről végig nyitott beöntő- 
csatorna két gömbvasfogantyú segítségével he­
lyezhető rá az ajtón lévő konzolra és öntés közben 
ugyanezekkel a fogyantyúkkal biztosítható a 
csatorna helyzete.
A kokiÜa forgatására szolgáló tengely két 
vízhűtéses golyóscsapágyon fut. A két csap­
ágyhely között van a gép gyors megállításához 
szükséges fékszerkezet. A tengely forgatásához 
a tengely végére ékszíjtárcsa van szerelve.
A gép különböző fordulatszámmal való hajtá­
sához többfokozatú, ékszíj tárcsával ellátott vil­
lanymotor áll rendelkezésre.
12. á b r a .  ö n té s .
13. á b r a .  A  k é s z  p e r s e ly ö n tv é n y  k iv é te le  a z  ö n tő g é p b ő l.
A géppel való öntést a 12. ábra szemlélteti. 
A pörgetés után az izzó öntvény kivétele a 
13. ábrán látható.
A| bemutatott gépekkel először a legnagyobb 
termelékenység biztosítására három helyen állandó 
vízfüggönnyel hűtött kokillával végeztünk kísérle­
tet. Állandó vízhűtéssel készített hengerpersely- 
öntvények végei még a legkedvezőbb adagössze­
állítás és hőfok betartása esetén is minden eset­
ben kérgesek voltak, sőt a palástjukon is külön­
böző helyeken kérges részek keletkeztek.
A beöntőcsatorna tulajdonságaiból eredően, 
a forgó kokillának keskeny, gyűrűalakú felületre 
ömlő vas, a kokillában való szétfolyás módjától 
függően különböző időben lehűlve az öntvényt 
rétegessé tette, ezért a szövetszerkezet és a ke­
ménység is igen változatos volt a perselynek úgy 
a hossza, mint a vastagsága irányában. A meg- 
munkálhatóság és az öntvények kész henger­
perselyt szolgáltató részében a megfelelő szövet­
szerkezet biztosítása igen vastagfalú, illetve nagy­
súlyú öntvényekkel is csak csekély találati bizton­
sággal sikerült.
Az öntvények megmunkálását a végek kérges- 
sége és a paláston, különböző helyeken és mérték­
ben jelentkező kérges felületek és elválásra hajla­
mos korán hűlt részek is nehezítették. Sorozat­
szerű öntésnél és megmunkálásnál természetesen 
a leírt hibák és nehézségek még fokozódtak. 
Az öntvények megmunkálásának kéregoldó lágyí- 
tással való megkönnyítése az öntvény kész per­
selyt szolgáltató részének nagymértékű ferritese- 
dését okozta.
Az öntvények felsorolt hibáinak egyenlete­
sebb kokilla-hőfok útján való csökkentésére a 
hűtést szakaszossá tettük és egy-egy persely 
öntése közötti időben a megfelelő kokilla-hőfok 
eléréséig folytattuk. A módosított hűtés mellett 
az öntvények külső palástján a koránhűlt rétegek 
eltűntek, a szövetszerkezet rétegessége is csök­
kent. Természetesen az öntvények pörgetési ideje 
növekedett.
Az öntvény két végének kérgessége a kokilla- 
ajtó és a kokilla belső falának nagy hőelvonó 
hatása következtében még mindig nem volt meg­
szűntethető. Természetesen a csökkentett hűtés­
ből eredő lehűlési sebességnek megfelelően az 
anyag összetételét és az öntési hőfokot megfele­
lően változtattuk. Sorozatöntésnél az öntvények­
nek a kész perselyt szolgáltató részei még igen 
változatos szövetszerkezetűek és keménységűek 
voltak.
A szövetszerkezet és a keménység változatos­
sága a műszaki fegyelem fokozásával, a hőfokok 
pontos betartásával és az ütemes öntés megvalósí­
tásával kísérleti vonatkozásban csökkenthető volt, 
azonban a sorozatgyártásban nem volt kellően 
szűk határok között tartható.
Ennél az eljárásnál további javulás volt 
elérhető a ferrosziliciumos és kalcium-sziliciumos 
módosítás bevezetésével.
Sorozatszerű gyártásnál az öntvény minő­
ségét befolyásoló egyéb tényezők (olvasztás-veze­
tés, túlhevítés, csapolási hőmérséklet, öntési hő­
mérséklet, pihentetési idő stb.) kisebb változása 
esetén, különösen a végeken fennálló nagy lehű- 
lési sebesség miatt, az öntvény szövetszerkezeté­
nek és keménységének megfelelő egyenletes minő­
sége még mindig nem volt biztosítható.
A lehűlési sebesség további csökkentésére 
a kokilla hengeres felületén, különböző szemcse­
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nagyságú ferroszilícium beszórásával|bevonó réte­
get készítettünk. Ezzel az öntvény palástján 
megfelelően egyenletes keménység és szövet­
szerkezet volt elérhető. A különféle szemcse­
nagyságokkal folytatott kísérletek során leg­
megfelelőbbnek a 0,06 mm-esnél kisebb szemcse­
nagyság bizonyult.
Bizonyos rétegvastagságon felül a beszórt 
ferrószilicium a centrifugális erő hatása ellenére 
a kokilla faláról lepereg. Kísérleteink szerint 
0,2 mm ferroszilicium-rétegvastagságnál volt el­
érhető — lepergés nélkül — kellő lehűlési sebesség­
csökkenés. 0,2 mm rétegvastagságon alul a le­
hűlési sebesség nem csökkent kielégítő mértékben.
Az öntvény végeinek kérgességéből eredő 
megmunkálási nehézségek kiküszöbölésére, kí­
sérlet céljából a perselyeket hosszabbra öntöttük, 
hogy a kérges rész a további megmunkáláshoz 
szükséges nyers hosszméretre egy darabban le­
szúrható legyen. Ez az eljárás a kérges rész hossz- 
méretének ingadozása következtében igen nagy 
ráhagyást követelt és ezért nem bizonyult gazda­
ságosnak.
Az ö n tv én y v ég ek  kérgességének k iküszöbö lé ­
sére e z u tá n  a  kok illa  h á tfa lá n á l és a  kok illa  a j t a ­
já n á l h o m o k m ag o k a t a lk a lm a z tu n k . E z a  m eg ­
oldás a  k ísé rle ti ö n tésekné l m egfelelőnek  b izo ­
n y u lt . A  so ro za tsze rű  ön téshez  szükséges n a g y ­
m enny iségű  h o m o k b e té t elkész ítése  n ag y  m ag- 
g y á rtá s i k a p a c itá s t  ig ényelt. E zen k ív ü l m inden  
egyes ön tésn é l a  m ag  m a ra d v á n y a in a k  a  kok illá - 
bó l és az a jtó b ó l való  e ltáv o lítá sa  és ú j m agok 
elhelyezése n övelte  a  g y á r tá s i idő t.
Gyakran előfordult a sorozatszerű öntésnél, 
hogy a beömlő vas a magok felületét megsértette 
és így az öntvény véglapjai egyenlőtlenekké vál­
tak, ami a sorozatban való megmunkálást, a 
véglapok oldalazását megnehezítette, illetve lehe­
tetlenné tette.
Ezután homokmag helyett grafitbetéteket 
alkalmaztunk. Ezekkel az öntvények kérgessége 
nem volt megszűntethető. A kérgesedés kiküszö­
bölése a végek sarkosságának csökkentésével 
sem sikerült. Ezt a jelenséget a grafit és a kokilla 
hátlapja, illetve ajtaja közötti jó hővezetés okozta. 
Ezért a továbbiakban samott betétlapokat készí­
tettünk. A kokilla hátlapján és az ajtóban el­
helyezett 20 mm-es samott betétlapokkal az 
öntvényvégek kérgesedésének megszüntetése sike­
rült. A samott lapok rögzítésére a ragasztás nem 
vált be. A samott lapoknak csavarokkal való fel­
szerelése megfelelő eredményt nyújtott.
A kokilla hátfalánál és az ajtónál samott 
lapokkal és a paláston ferrószilicium beszúrásával 
való lehűlési sebességcsökkentés sorozatos öntés­
nél is megfelelőnek bizonyult. A találati bizton­
ság az előző módszerekhez képest lényegesen jobb 
volt, de az öntvény súlya, illetve falvastagsága 
a kész persely méreteihez viszonyítva még min­
dig igen nagy volt. Az öntvények szövetszerke­
zete a nagy falvastagság következtében -— bár 
kérgesség nem fordult elő — mégis igen változatos 
volt és az öntvénynek a kész perselyt szolgáltató 
része — főleg a csúszófelületet illetően — nem volt 
teljesen megfelelő. Ennél az öntési eljárásnál a
öntöde 6. sz. 1954. jún ius  123
fa lv a stag ság ’m sökken tése  ism é t kérgességet e red ­
m é n y eze tt. E z é r t  a  lehű lési sebesség m ás e ljá ­
rá ssa l való  n ag y o b b m é rté k ű  csökken tése  v á lt  
szükségessé.
A lehűlési sebesség további csökkentésére 
maghomokot hengereltünk a kokillába, 10—15 mm 
rétegvastagsággal. A homokmagot a kész persely 
külső alakjának megfelelő ráhagyással, alakosra 
készítettük. A homokbéléses kokillába öntött 
perselyek az előző eljárással öntött perselyek 
súlyához képest 30%-kal könnyebbek voltak, 
szövetszerkezetük és keménységük kifogástalan 
volt, a centrifugál öntéssel elérhető egyéb előnyös 
tulajdonságok mellett.
A sorozatszerű öntésnél azonban nehézséget 
okozott a homok pontos adagolása. A homok 
behengerlésének erőszükséglete és időtartama is 
igen nagy volt és nem volt biztosítható minden 
esetben a homok egyenletes rétegvastagsága és 
keménysége. Az így öntött perselyek külső felülete 
homokos volt és külön tisztítás vált szükségessé. 
Természetesen minden egyes öntvényhez új ho­
mokbélés volt készítendő, ami a termelékenységet 
nagy mértékben csökkentette. A homokmag be­
hengerlését az öntőgépre felszerelt kokillában 
végeztük.
A homokbéléses öntési eljárás termelékeny­
ségének fokozására a homokmagokat előre elkészí­
tettük a kokillába illeszthető tartócsészékben.
A tartócsészéket első alkalommal szénacél­
ból készítettük, azonban ezek egy-két öntés után 
nagymértékben deformálódtak és revésedtek, to ­
vábbi felhasználáshoz egyengetésük vált szüksé­
gessé.
A kész öntvényeknek a tartócsészével együtt 
való kivétele a kokillából nehézkes volt. A ki­
vételnél elszenvedett ütődések következtében a 
tartócsészék megsérültek és a fokozódó revésedés 
következtében is rövid idő után használhatatla­
nokká váltak.
A tartócsószék élettartamának fokozására 
a tartócsészéket hőálló acélból készítettük. Ezek 
a tartócsészék kevésbbé deformálódtak és az 
öntések után is revementesek maradtak, de a 
kezelés közben elszenvedett sérülések következ­
tében csak 10—15-ször voltak használhatók.
Az így öntött perselyek kifogástalanok voltak, 
de a tartócsészék rövid élettartama, valamint a 
homokmag készítése és szállítása a terület-, 
berendezés- és munkaigényessége miatt nem állt 
arányban az elért eredmény a költségekkel.
Kísérletek folynak héj formázással készített 
homokbetétekkel is. A héj lehetővé teszi a be­
hengerelt homokbéléshez hasonlóan a persely 
külső felületének alakos kiképzését és természete­
sen kiküszöböli a kérgesedést is. Kitűnően sza­
bályozható a lehűlési sebesség, így a ferritmen- 
tes, kopásálló szövetszerkezet jó szilárdsági tu­
lajdonságok mellett biztosítható. A héj ismert 
anyagokból (fenolgyanta és mosott kvarchomok) 
készül, kétoldali sütést lehetővé tevő és ezzel két 
oldalán sima héjat biztosító formákban.1
1 H é j  f o r m á z á s r a  v o n a t k o z ó  a d a t o k  l a p u n k  1953 . 
jú l i u s i  s z á m á b a n  r é s z le t e s e b b e n  m e g ta l á lh a tó k .
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A lehűlési sebesség csökkentésének gazdasá­
gosabb módon való megoldására és a kokilla 
élettartamának fokozására, valamint a gyártási 
idő csökkentésére külföldi tapasztalatok alapján 
védő-bevonatos betétperselyes öntési módra tér­
tünk át.
A kísérlethez a 14. ábrán látható centri­
fugál öntőgépet használtuk. A betétperselyt be­
fogadó kokilla (6) ennél a gépnél peremmel csat­
mivel a tartókokilla hővezetés szempontjából 
szigeteltnek tekinthető. A csapágyhelyek között 
a gép gyors megállításához fékszerkezet (4) van 
felszerelve. A gép tengelyét elektromotor (1) 
hajtja. A motor fordulatszáma széles határok 
között tetszőlegesen állítható be.
A kerekes alvázra szerelt beöntő szerkezet 
(9) a gép hossztengelye irányában elhelyezett 
síneken tolható a kokillához.
<D ©  ®  ©  (*
14. á b r a .  A z  ú ja b b a n  h a s z n á l t  c e n t r i f u g á l  ö n tő g é p .
lakozik a meghajtó tengely (5) felfogó tárcsájá­
hoz, így a kokilla hátsó fala hővezetés szempont­
jából szigeteltté tehető.
A kokilla, illetve a betétpersely hőfokának 
állandóvá tételére a tartó kokilla tömege a ko­
rábbi kísérletnél használt kokillához viszonyítva 
lényegesen nagyobb. A betétpersely végein a 
tartó kokilla hátfalánál és a kokillaa j tónál samott- 
betét szolgál a lehűlési sebesség csökkentésére.
A kokillaaj tót a hővezetés csökkentésére 
szorítótárcsa útján belülről kifelé elhelyezhető 
kúposékek rögzítik.
A meghajtó tengely két görgős csapágyon 
(3) fut. A csapágyaknál vízhűtés nem szükséges,
Maga a beöntőszerkezet két részből áll, 
mégpedig az olvasztott anyagnak széles függöny- 
szerű beömlését biztosító beöntőcsatornából és a 
beöntőcsatorna torkolatánál mélyebb tárolóból.
A tároló és a beöntőcső két helyen csapágya­
zott és a végén kézikerékkel ellátott tengelyre 
van felszerelve.
A kézikerék segítségével a beöntőszerkezet 
a beöntőcsatorna geometriai tengelye körül for­
gatható. Elforgatásnál a tárolóban lévő és a be­
öntőcsatorna torkolatánál mélyebben fekvő folyé­
kony anyag fokozatosan a beöntőcsatornába jut 
és a kokilla alkotójával párhuzamos széles függöny 
formájában a betótpersely felületére ömlik.
15. á b r a .  T á r o ló e d é n y  m e g tö lté s e . 16. á b r a .  A  p e r s e ly  ö n té s e  a  tá r o ló e d é n y  e l f o r g a tá s á v a l .
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A két csapágy között a beöntőrendszer el- 
forgathatóságának határolására ütköző van fel­
szerelve.
A beöntőrendszer használati módja a követ­
kező :
Az öntőüstből az öntvény súlyának meg­
felelően adagolt folyékony anyagot lehetőség 
szerint gyorsan a tárolórészbe töltik és a beöntő 
rendszer fokozatos elfordításával a betétperselybe 
juttatják (15. és 16. ábra).
Az izzó ön tvény  k ihúzása a 17. áb rán  lá th a tó . 
A beöntésnél esetleg szétszóródó izzó fémrészek 
felfogására kerekes alvázra  szerelt, acéllemezből 
készített védőberendezés (7) szolgál.
17. á b r a .  A  k é s z  p e r s e ly  ö n tv é n y  k iv é te l e  a z  ö n tő g é p b ő l.
A tartókokilla a betétpersellyel a 18. ábrán 
látható.
A kísérleteknél különböző betétperselyeket 
alkalmaztunk. Kezdetben a betétpersely belül 
sima hengeralakú volt, külső felületén a hőszige­
telés fokozására megfelelő kisebb átmérőjű ré­
szekkel.
Az ilyen betétpersellyel megfelelő minőségű, 
de a kész perselyhez viszonyítva még mindig 
nagysúlyú öntvények voltak csak előállíthatok.
Ezért osztott betétperselyt is készítettünk 
a kész hengerpersely alakját megközelítő alakos 
öntvény gyártásához.
18. á b r a .  A z  ö n tő g é p  k o k il la ré s z e .
Az eddig leírt eljárásokkal készült öntvénye­
két egy készremunkált persellyel együtt a 19.
a ) ,  b ) , c)  és d )  ábra szemlélteti.
a )  Végeken homokmaggal és a paláston 
fcrroszilicium-védőréteggel készült öntvény.
b)  Homokbéléses kokillába öntött alakos 
perselyöntvény.
c)  Osztott, festék-bevonatos betétperselyes 
kokillába öntött alakos perselyöntvény.
d )  Készremunkált persely.
A betétperselyeket mindkét esetben belső 
felületükön megfelelő bevonattal láttuk el a le- 
hűlési sebesség csökkenthetőségének fokozására. 
A bevonó-réteg általában két részből állt, egy 
alaprétegből és egy védőrétegből.
Az alapréteg anyaga az egyik festék-bevonat 
esetén szulfitlúg, kalciumpermanganát, porított 
gyanta, vízüveg és pehelygrafit keveréke volt.
A védőréteg kaolin, cinkoxid, ferroszilícium 
és víz keveréke volt.
Az alapréteg, a védőréteg öntésenként való 
újítása mellett annak anyagától és az elkészítés 
tökéletességétől függően 10—50 öntést is kibír.
Az alapréteg anyagát a fémtiszta kokilla- 
felíiletre kell kenni, a lehető legsimább felületűre. 
Az alapréteget szárítás után kiégetik. A védő­
réteget a meleg alaprétegre festékszóró pisztoly- 
lyal szórják.
A kísérleteknél a legegyszerűbb a vízüveges 
bevonat volt. Ennél az alapréteg vízüveg és 
kvarchomok szárítva. Öntés előtt a kokillába 
még 0,06 mm-nél kisebb szemcsenagyságú, az 
öntvénytisztításnál keletkező port kell szórni, 
0,6 mm réteg vastagságban.
19. á b r a .  K ü lö n b ö z ő  e l j á r á s s a l  k é s z ü l t  p e r s e ly ö n tv é n y e k .
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A festékbevonatos betétperselyes kokillába 
ferrosziliciummal módosított vasanyag öntésével 
értük el a legkisebb öntvénysúly mellett is a 
szilárdság és kopásállóság biztosításához szük­
séges legmegfelelőbb szövetszerkezetet. Az elért 
kisebb öntvénysúly mellett, a kisebb lehűlési 
sebesség ellenére is biztosítható az előző eljárá­
sokhoz viszonyítva rövidebb pörgetési idő, illetve 
a gazdaságos termelés. Ezzel az eljárással elérhető 
előnyök még : a kisebb kokilla, illetve betétper­
sely elhasználódás, a kisebb anyagszükséglet, 
kisebb szállítási és forgácsolási kapacitás-szük­
séglet.
A kísérletek folyamán szerzett és a különböző 
eljárásoknál egyenként figyelembe veendő tapasz­
talatokat a következőkben foglaljuk össze.
20. á b r a .  A  m ó d o s í tá s  v é g r e h a j t á s a  a z  in d u k c ió s  
k e m e n c é b ő l  v a ló  c s a p o lá sh o z .
Az egyes öntési eljárásoknál elérhető ered­
mény nagymértékben függ a betétanyag össze­
tételén kívül az olvasztás módozatától is. Nagyobb 
lehűlési sebességeknél az eredmény nagyobb mér­
tékben függ a betétanyagok helyes összeváloga- 
tásától és az adagvezetéstől. Ez igen jól látható 
a vízhűtéses kokillába való öntésnél, ahol az 
egyes alkotók származása, a kémiai összetétel, 
az olvasztás menetének és a hőfokoknak legkisebb 
változása döntően befolyásolta az öntvények 
megmunkálhatóságát, szilárdságát, szövetszerke­
zetét, kopásállóságát, illetve használhatóságát.
A megömlesztett anyag túlhevítésével meg­
oldható ugyan a grafit finomítása, de ugyan­
akkor erős cementit-képződésre is hajlamosít, 
ami persely öntésénél különösen veszélyes.
A módosítás előnyös hatása nagy lehűlési 
sebességeknél csak részben jelentkezett. Csök­
kentett lehűlési sebesség mellett a módosítás a 
szilárdság, szövetszerkezet, grafit-eloszlás ked­
vező kialakítását még egyes nyersvasak származá­
sából eredő kedvezőtlen tulajdonságainak meg­
v á lto z ta tá s á v a l is b iz to s íto tta . A  m ó d o s ítá s t az 
ü s tb e n  való  csapo lásná l végez tük , m in t  . ez a  
20. á b rá n  lá th a tó .
Az olvasztás után az adagot ékpróbával és 
gyors szénvizsgálattal ellenőriztük. Az ékpróba 
öntését a 21. ábra mutatja. Az ékpróbát a 22. ábra 
szerint kialakított maganyagból készített szárí­
tott formába öntöttük. Az ékpróba-öntvény a 
23. ábrán látható.
21. á b r a .  É k p r ó b a  ö n té s e .
A hengerpersely-öntvény gyártásakor döntő 
fontosságú a kohászati folyamatok hőfok-hatá­
rainak megállapítása és betartása a felhaszná­
lásra kerülő anyagok minőségének és az öntési 
eljárásnak megfelelően. A megfelelőnek talált 
hőfokhatárok betartása elektromos kemence hasz­
nálata esetén könnyebben elérhető, mint kupoló- 
kemencével. A hőfokhatárok betartásához termé­
szetesen megfelelő hőfokmérő műszer szükséges. 
Az általánosságban használatos optikai piro-
22. á b r a .  É k p r ó b a  h o m o k m a g ja .
méterek a szűk hőfok határok betartására — 
különösen a magasabb hőfokoknál — a mérés 
alapjául szolgáló szubjektív, színösszehasonlítás­
ból eredő, a megengedhető legnagyobb hőfok­
tűrési sávnál nagyobb mérési hibájuk miatt 
nem megfelelőek. A követelményeknek megfelelő
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pontosságú hőfokmérésre a fényelektromos izzási 
szín-összehasonlítással működő m ilis zk ó p  alkal­
mas. Tekintettel a hőfokmérés pontosságának, 
a kohászat és az öntészet más ágaiban elérendő 
minőségjavítással kapcsolatos nagy jelentőségre, 
a fényelektromos hőfokmérés módozatát és be­
rendezéseit külön cikkben ismertetjük.
Az optikai pirométerekkel betartható és 
egy bizonyos adagösszeállításnál megfelelő ered­
ményt. biztosító hőfokhatárok például :
Olvasztás után túlhevítésnél . . . .  1550 — 30 C°
Csapolásnál és módosításnál . . . .  1520 — 30 C° 
Öntésnél legelőnyösebb................ 1350 ±  20 C°
Ez esetben azonban a kokilla élettartama kicsi. 
Még jó eredmény és nagyobb kokillaélettartam 
biztosítható 130Ó ±  20 C° öntési hőfoknál.
A legmegfelelőbb kokilla-hőmérséklet a be­
vonóanyagtól függően 500—600 C°.
A perselyek 850—900 C°-ra való lehűtés után 
távolítandók el a kokillából.
В
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24. á b r a .  A  p e r s e ly ö n tv é n y e k  s z ö v e tv iz s g á la ta i t  
s z e m lé l te tő  d ia g ra m m .
Az egyes eljárások használhatóságának el­
bírálása és fejlesztése csak megfelelő rendszeres 
feljegyzések alapján lehetséges. Feljegyzendő az 
adagszám, a felhasznált anyagok származása, 
összetétele, az adagösszeállítás, a fenti hőfokok, 
az olvasztás és öntés körülményei, az öntvény 
összetétele, szövetszerkezete, keménysége.
Az öntvényekből előállítható hengerperse­
lyek tartósságát eldöntő szövetszerkezet elérésé­
nek ellenőrzésére, a feljegyzések mellett a 24. 
ábrán látható havonta összeállítható diagramm 
bizonyult a legalkalmasabbnak.
Diagrammban állítottuk össze a havonta 
öntött persely mennyiség kemény ségi szórását is 
(25. ábra).
25. á b r a .  A  p e r s e ly ö n tv é n y e k  k e m é n y s é g -m e g o s z lá s á t  
á b rá z o ló  d ia g ra m m .
A sorozatgyártásnál az öntvények minősé­
gének ellenőrzésére és fejlesztésére feltétlenül 
szükséges, hogy az öntvényeket adagonként együtt 
tartsák, minden öntvényt az adagszámmal meg­
jelöljék és az öntvényeket az öntődében nagyolják, 
így az öntvényeknek a kész perselyt szolgáltató 
része közvetlenül ellenőrizhető. Egy ilyen persely­
öntvény gyártási folyamatát a 26. ábra szemlélteti.
Az ábrán látható tizedesmérleg jelképezi az 
adag számítás alapján, az egyes alkotók súlyának 
mérését. A mérlegtől az adagolóedényben szállít­
ják a betétanyagot az indukciós kemencébe. 
Ömlesztés és túlhevítés után az anyagot egyidejű 
módosítással az üstbe csapolják egy-egy öntés 
ütemidejének figyelembevételével, a módosítás 
hatásideje alatt önthető mennyiségben. A módo-
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sításnál előírt pihentetés után az anyagot öntő- 
üstökbe csapolják az öntés ütemének megfelelően 
a módosítás határidején belül. Az üstökből a 
kokilla hőfok beállási idejének ütemében az anya­
got forgó kokillába öntik. Az öntvény megfelelő 
lehűléséig való pörgetés után az öntvényt fogóval 
a kokillából eltávolítják. Az öntvényeket adagon­
ként együtt tartva nyugvó levegőn hűtik, majd 
adagládába rakva a peremen köszörült felületre 
az adagszámot és a műszak számát beverik. 
Ezután villás targoncával az adagládában lévő 
öntvényeket a megmunkáló műhelybe viszik. 
Az öntvények felületének megfelelő előmunkálása 
és az adag és műszakszám ismételt beverése és 
méretellenőrzés után a perselyeket a készremun- 
káló üzembe szállítják.
A leírt kísérletekkel eddig elért eredmények 
alapján lehetővé válik a nyers öntvény súlyának 
további csökkentése és a nyers felületek finom­
ságának fokozásával olyan öntvények előállítása, 
melyeknél a csúszó és illeszkedő felületek kivéte­
lével a megmunkálás feleslegessé válik. Ezzel 
további anyag és megmunkálási megtakarítás ér­
hető el.
A külföldi és hazai tapasztalatok felhasználá­
sával előállítható kifogástalan minőségű henger­
perselyekkel biztosíthatjuk gépjármű parkunk tar­
tósságának fokozását, gazdaságos üzemeltetését 
és exportképességét.
HOZZÁSZÓLÁSOK:
Mester István és Varga Ferenc : G e r é d i  k a r t á r s  
e lő a d á s á b a n  a  h e n g e r p e r s e ly e k  k o p á s p r o b lé m á iv a l  f o g ­
l a lk o z o t t ,  m in t  a  p e r s e ly e k  é l e t t a r t a m á t  m e g h a tá r o z ó  
k ö r ü lm é n n y e l .  K é t s é g te le n ,  e g y ik  n a g y  p r o b lé m á ja  a  
m o to r g y á r t á s n a k  a  p e r s e ly e k  k o p á s a .  A z o n b a n  a z  ő sz  
f o ly a m á n  s o k  e s e tb e n  a  h e n g e r p e r s e ly e k  ü z e m k ö z b e n i  
r e p e d é s e  o k o z o t t  ü z e m z a v a r t .  Â  M e z ő g a z d a s á g i  G é p ­
k í s é r l e t i  I n t é z e t  f e lk é r é s é r e  k e z d t ü k  v iz s g á ln i  a  r e p e d é s  
o k á t ,  s a z t ,  h o g y  v a n - e  ö s s z e fü g g é s  a  r e p e d é s  é s  a z  a n y a g  
m in ő s é g e  k ö z ö t t .
1. á b r a
K í v á n a t o s  v o l t  a n n a k  m e g á l l a p í t á s a ,  h o g y  a  r e p e ­
d é s t  h e l y t e l e n  s z e re lé s ,  v a g y  a z  a n y a g  k i f á r a d á s a ,  v a g y  
a  m e g e n g e d e t t n é l  n a g y o b b  ig é n y b e v é te l ,  v a g y  a  n e m  
m e g fe le lő  a n y a g m in ő s é g  o k o z ta - e .
A  v i z s g á l a t r a  b e k ü l d ö t t  p e r s e ly e k  p e r e m é r e  b e ­
ü t ö t t  a d a g s z á m o k  a l a p j á n  b e k é r t ü k  a  p e r s e ly e k e t  
g y á r tó  K Ő V A C - tó l  a z o k  g y á r t á s i  é s  v iz s g á l a t i  a d a t a i t .
A z  ö s s z e t é t e lb e n 'n e m  t a l á l t u n k  o ly a n  r e n d e l l e n e s ­
s é g e t ,  a m e ly  a  p e r s e ly e k  id ő e lő t t i  m e g h ib á s o d á s á t  
o k o z h a t t a  v o ln a .
A z 1. á b r á n  b e m u t a t o t t  p e r s e ly p e r e m e k  a  je l l e g ­
z e t e s  c s ip k é s  tö r é s i  f e l ü l e tü k k e l  e r ő s z a k o s ,  t a l á n  é p p e n  
a  k is z e r e lé s n é l  b e k ö v e t k e z e t t  t ö r é s r e  e n g e d n e k  k ö v e t ­
k e z t e t n i .  U g y a n e z  á l l a p í t h a t ó  m e g  a  2. á b r á n  b e m u t a ­
t o t t  p e r s e ly r ő l  is .  A  3. á b r á n  l á t h a t ó  h o s s z r e p e d é s  s e m  
a n y a g k i f á r a d á s  k ö v e tk e z m é n y e .
E g é s z e n  m á s  t e r m é s z e tű  r e p e d é s t  m u t a t  a  4. á b r á n  
b e m u t a t o t t  h e n g e r p e r s e ly .  A  f é n y k é p e n  l á t h a t ó  r e p e -
2 . á b r a
d é s  e g y m á s s a l ,  á t m é r ő b e n  s z im m e t r ik u s a n  s z e m b e n ,  a  
p e r s e ly  m i n d k é t  o ld a lá n  m e g v o l t .  A z  i ly e n  t e r m é s z e tű  
r e p e d é s  t e l j e s e n  b e k ö v e tk e z ő  t ö r é s é t  m u t a t j a  a z  5. á b ­
r á n  b e m u t a t o t t  p e r s e ly .  H a  k ö z e le b b r ő l  m e g v iz s g á l ju k  
a  4. á b r á n  b e m u t a t o t t  p e r s e ly r e p e d é s  f e lü l e t é t  (6 . é s  7. 
á b r a )  é s  a z  5. á b r á n  b e m u t a t o t t  p e r s e ly  l e s z a k a d t  p e r e -
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m é n e k  a  t ö r é s f e lü le t é t  (8 . á b r a ) ,  l á t h a t j u k ,  h o g y  a  
k ü ls ő  s z é lé n  a  t ö r é s f e lü le t  e lm o s ó d o t t ,  e l k e n ő d ö t t ,  a m i  
k i f á r a d á s o s  r e p e d é s r e ,  ill . t ö r é s r e  e n g e d  k ö v e t k e z t e t n i .  
E z t  ig a z o l j a  a z  5. á b r á n  b e m u t a t o t t  p e r s e ly  e g y m á s s a l  
s z e m b e n  e lh e ly e z k e d ő  s z im m e tr ik u s  r e p e d é s e ,  a m i  m in ­
d e n  b iz o n n y a l  a  d u g a t t y ú  o k o z t a  h a j l í t g a t ó  ig é n y b e ­
v é t e l  h a t á s á r a  k ö v e t k e z e t t  b e .  N y i lv á n v a ló ,  h o g y  a z  
i ly e n  je l le g ű  p e r s e ly r e p e d é s e k  v a la m i ly e n ,  a  h e n g e r ­
p e r s e ly t  h a j t o g a t ó  ig é n y b e v é te l  h a t á s á r a  l é t r e j ö t t  k i ­
f á r a d á s  e r e d m é n y e i .
M e g  k e l l  e m lé k e z n ü n k  e g y  o ly a n  á l t  a l u n k  t a p a s z t a l t  
je le n s é g r ő l ,  a m e ly  v é le m é n y ü n k  s z e r in t  a  h e n g e r p e r s e ly  
é l e t t a r t a m á t  lé n y e g e s e n  b e f o ly á s o l ja ,  s ő t  a  m á r  i s m e r ­
t e t e t t  h a j l í t á s b ó l  a n y a g k i f á r a d á s n a k  is  o k o z ó ja  le h e t .  
A z  e g y ik  v iz s g á l t  h e n g e r p e r s e ly e n  r a j t a  v o l t  a  p e r e m e n  
lé v ő  k l i n k e r - t ö m í tő g y ű r ű  is , m e ly e t  l e f e j t e t t ü n k  r ó la .  
A  g y ű r ű  v a s t a g s á g á t  le m é r v e ,  a z t  e g y ik  o ld a lá n  1 ,0  m m - 
n e k ,  a  m á s ik  o ld a lo n  0 ,4  m m - n e k  t a l á l t u k .  E b b ő l  a r r a
8. á b r a
k ö v e t k e z t e t ü n k ,  h o g y  v a g y  a  h e n g e r f e j  v o l t  f e r d é n  
s z e r e lv e ,  v a g y  a  p e r s e ly  m e g m u n k á lá s  v o l t  n a g y o n  
p o n t a t l a n .  I l y e n  t e r m é s z e tű  p o n t a t l a n s á g o k  a  p e r s e ­
ly e k  t ö r é s é n e k  o k o z ó i  l e h e tn e k ,  s f e l t é t l e n ü l  k ik ü s z ö ­
b ö le n d ő k .
K ő rö s  Béla : E n n e k  a z  ig e n  é r d e k e s  e lő a d á s n a k  a z  
a  r é s z e  r a g a d t a  m e g  f ig y e lm e m e t ,  a m e ly  a  S i-m a l  t ö r ­
t é n ő  m ó d o s í tá s r ó l  s z ó l t .  A z  e lő a d ó k  k ö z lé s e  s z e r in t  a  
k é r d é s  m e g o ld á s á t  a  m ó d o s í tá s  ( m o d if ik á lá s )  s z á m o t ­
t e v ő e n  s e g í t e t t e  e lő . T u d ju k ,  h o g y  a  m o d i f ik á lá s n a k  
ö n tö d é in k b e n  v a ló  e l t e r j e s z t é s e ,  b e v e z e té s e  m e n n y i  
n e h é z s é g g e l  j á r  é s  a z  ü z e m e k  v e z e tő i ,  h a  n e m  a k a r n a k  
l á t s z a t m u n k á t  v é g e z n i ,  t ö b b n y i r e  e l h á r í t j á k  e z t  a z  e l ­
j á r á s t  a  b e t é t a n y a g  é s  f o r r ó o lv a s z tá s  t e r é n  tö b b n y i r e  
té n y le g  f e n n á l ló  n e h é z s é g e k  m i a t t .  A n n á l  i n k á b b  ö r ö m ­
m e l k e l l  r e g i s z t r á ln u n k ,  h o g y  a  h e n g e r p e r s e ly e k  g y á r t á ­
s a k o r  n e m  h a t a l m i  sz ó , h a n e m  a  h e ly e s  m ű s z a k i  m e g ­
l á t á s  j u t t a t t a  é r v é n y e s ü lé s r e  a  m ó d o s í t á s t .  T e g y ü k  
h o z z á  u g y a n ,  h o g y  e le k t r o k e m e n c é b e n  o lv a s z t o t t á k ,  
d e  a z t  is , h o g y  a  m ó d o s í t á s n a k  je l e n tő s  s z e r e p e  v o l t  az  
e l é r t  e r e d m é n y b e n .
4 . á b r a
5. á b r a
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Nándori Gyula: A n n a k  e l le n é re ,  h o g y  a  m i  p e r s e ­
ly e in k  v a s t a g f a l ú ,  h o m o k b a  ö n t ö t t  f é le s é g e k , v o l t  a l k a l ­
m a m  c e n t r i f u g á l  ö n t é s ú e k e t  is  t a n u lm á n y o z n i .  E g y e s  
g y á r tm á n y a i n k h o z  h a s z n á lu n k  c e n t r i f u g á l  ö n té s ű ,  k o -  
k i l l á b a  ö n t ö t t  p e r s e ly e k e t .
A  k é t  e l j á r á s  k ö z ö t t  l é n y e g e s  k ü lö n b s é g e t  l e h e t  
t a l á l n i .  A  h o m o k b a  ö n t ö t t  p e r s e ly e k  a  la s s ú  le h ű lé s  
m i a t t  k is  (1 ,2 — 1 ,4 % )  S i - t a r t a l o m m a l  r e n d e lk e z h e t ­
n e k ,  íg y  a  p e r l i t e s  a l a p a n y a g  b i z to s í t h a tó .  A  k o k i l l á b a  
ö n t ö t t  c e n t r i f u g á l - p e r s e ly e k n e k  a  S i - t a r t a l m á t  n a ­
g y o b b r a  k e l l  v á l a s z t a n i  a z  e lő b b i  é r t é k e k n é l  a  b e k é r g e -  
s e d ó s  v e s z é ly e  m i a t t .  M in d e n  e s e tb e n  é r v é n y e s ü l  a  
k o k i l l a  e r ő s  h ű t ő  h a t á s a .
A  c e n t r i f u g á l - k o k i l l á b a  ö n t ö t t  p e r s e ly e k  g r a f i t ­
le m e z e i  s o k k a l  f in o m a b b a k ,  m i n t  a  h o m o k  ö n té s ű e k é .  
A  g y o r s  le h ű lé s  m i a t t ,  fő le g  a  k i s e b b  s z é n t a r t a lm ú  
p e r s e ly e k  g y a k r a n  m u t a t h a t n a k  h á ló s  e l r e n d e z é s ű  
g r a f i t e lo s z l á s t ,  a m i  s z i lá r d s á g i  s z e m p o n tb ó l  k e d v e z ő t le n .
A  f e r r i t  k ö n n y e b b e n  m e g je l e n h e t  a  c e n t r i f u g á l -  
p e r s e ly  a l a p a n y a g á b a n .  A  n a g y  S i - t a r t a l o m  e lő s e g í t i  
a  f e r r i t  m e g je le n é s é t .  A  n a g y  le h ű lé s i  s e b e s s é g  u g y a n ­
c s a k  o k o z ó ja  l e h e t  a  f e r r i t  m e g je le n é s é n e k ,  e g y  b iz o n y o s  
k r i t i k u s  le h ű lé s i  s e b e s s é g n é l .  F ő le g  n a g y o b b  S i - t a r t a l m ú  
v a s a k n á l  p e r l i t e s  a l a p a n y a g  h e l y e t t  f e r r i t - p e r l i t - g r a f i t o s \  
s z ö v e t e t  l e h e t  k a p n i* ,  a m e ly  a  t ú l h ű l t  a u s t e n i t  b o m ­
l á s á b ó l  s z á r m a z ik .
V a n n a k  o ly a n  n y e r s v a s f é le s é g e k ,  a m e ly e k  t ú l ­
n y o m ó a n  p e r l i t e t ,  v a g y  f e r r i t e t  t a r t a l m a z n a k .  E z e k  
e z t  a  t u l a j d o n s á g u k a t  á t o lv a s z t á s  u t á n  is  m e g t a r t j á k .  
A z  in d u k c ió s  k e m e n c e ,  a m e ly  n a g y  l e h e tő s é g e t  a d  a  
tú lh e v í t é s r e ,  m e n n y ib e n  b e f o ly á s o l ja  e z t ,  e z  n a p j a i n k ­
b a n  is  v i t a t o t t  k é r d é s .  E g y ik  h a z a i  ö n tö d é n k b e n  t a p a s z ­
t a l t á k  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  is  a  f e r r i t - p e r l i t  m e n n y i ­
s é g é n e k  a z  á t o lv a s z t á s  u t á n i  ö r ö k lő d é s é t  1 4 5 0 — 1 5 0 0 °-o s  
5 — 10 p e r c e s  t ú lh e v í t é s  u t á n  is ,  **  A z  a l a p a n y a g o k
* i tirsovics : V asö n té sze t, 1952. 91. o ldal.
D ie G iesserei 1938, 530. o ld a l ; 1939, 544. o ldal.
M etals an d  A lloys 1938, 9— 14. o ldal.
h e ly e s  t a p a s z t a l a t o k o n  n y u g v ó  m e g v á la s z t á s a  n a g y  
f o n to s s á g ú .
A  m ó d o s í tá s  e b b e n  a z  e s e tb e n  n a g y  je le n tő s é g ű .  
A  h á ló s  g r a f i t  k é p z ő d é s é n e k  a  m e g a k a d á ly o z á s a  F e S i  
v a g y  C a S i-o s  o l tá s  n a g y  s e g í t s é g e t  t u d  n y ú j t a n i .  
E z  k e d v e z ő e n  b e f o ly á s o lh a t j a  a  p e r l i t e s  a l a p a n y a g  k i ­
a l a k u l á s á t  is . A z  ö n t ö t t v a s  o l tá s s a l  v a ló  m ó d o s í t á s á n a k  
i t t  v a n  a  le g n a g y o b b  j e le n tő s é g e  é s  a z  á l t a l a  n y ú j t o t t  
l e h e tő s é g e k e t  i t t  l e h e t  le g e r e d m é n y e s e b b e n  h a s z n o s í t a n i .
Dr. Hajtó Nándor : A z  e l ő a d á s b a n  is  s z ó b a  k e r ü l t ,  
d e  N á n d o r i  k a r t á r s  h o z z á s z ó lá s á b a n  k a p o t t  é le s e b b  
m e g v i l á g í t á s t  a  c e n t r i f u g á lö n t é s ű  h e n g e r p e r s e ly  szövet- 
problémája. A  c e m e n t i t  u g y a n i s  n e m  k í v á n a to s ,  a  f e r r i t  
p e d ig  m e g  n e m  e n g e d e t t  s z ö v e te le m  b e n n e .  A  m e ta l lu r -  
g u s n a k  t e h á t  ú g y  k e l l  a z  a d a g o t  ö s s z e á l l í t a n i ,  h o g y  a  
h e n g e r p e r s e ly  s z ö v e te  ö n t ö t t  á l l a p o t b a n  k iz á r ó la g  
g r a f i t - p e r l i t e s  le g y e n .  E z  a  g y á r t á s t e c h n o ló g i a  é s  az  
a d a g ö s s z e á l l í t á s  o ly a n  p o n to s s á g á t  t e s z i  s z ü k s é g e s s é ,  
a m e ly  fo ly ó  g y á r t á s b a n  n e m  m in d ig  v a l ó s í t h a tó  m e g . 
A z  e l ő a d á s b a n  is  h a l l o t t u n k  c e m e n t i t f o l to s  é s  f e r r i t e s  
s z ö v e tű  d a r a b o k  m e g je le n é s é r ő l  e g y a r á n t .
K b .  e g y  é v v e l  e z e l ő t t  v e t ő d ö t t  f e l  a  k é r d é s ,  n e m  
v o ln a - e  m ó d  a r r a ,  h o g y  a  s z ö v e tb e n  e s e t l e g  m e g je le n ő  
f e r r i t e t  u tó la g o s  h ő k e z e lé s s e l  t ü n t e s s ü k  e l . E z  a  h ő k e z e ­
lé s  a u s t e n i t e s  á l l a p o t b a n  v a ló  h o m o g e n iz á lá s  u t á n  o ly a n  
s e b e s s é g g e l  v a ló  le h ű té s b ő l  á l l ,  a m e ly  a  f e r r i t  k iv á l á s á t  
m e g  t u d j a  a k a d á ly o z n i .  N y i lv á n v a ló  a z  is , h o g y  e z  a  
l e h ű té s  —  a  k á r o s  f e s z ü l t s é g e k  e lk e r ü lé s e  v é g e t t  -— 
le g fe l je b b  le v e g ő n  t ö r t é n h e t .  A  k í s é r l e t e k  e r e d m é n y e i  
s z e r in t  a  f é m e s  a l a p a n y a g  a u s t e n i t e s  á l l a p o t b a n  v a ló  
h o m o g e n iz á lá s á n a k  n in c s  a k a d á l y a ,  d e  a  f e r r i t  k iv á l á s á t  
a z o k b a n  a  d a r a b o k b a n ,  a m e ly e k b e n  ö n té s  u t á n  is  m e g ­
j e l e n t ,  a  l e v e g ő n  v a ló  h ű t é s  s e m  t u d j a  m e g a k a d á ly o z n i .  
E z  p e d ig  a z t  j e l e n t i ,  h o g y  a  p r o b lé m a  c s a k  a  g y á r tá s -  
te c h n o ló g ia ,  i l l e tv e  a z  a d a g ö s s z e á l l í t á s  s z ig o r í tá s á v a l  
o ld h a tó  m e g , a m i  G e r é d i  k a r t á r s  e l ő a d á s a  s z e r in t  n e m  
lá t s z ik  m e g o ld h a t a t l a n  f e l a d a tn é k .  .
** Budimzly. Ö n töde , 1952. 182. o ldal.
A savas acélgyártás technológiája*
T Ó T H  A N D B Ä S
А. Тот :
Т Е Х Н О Л О Г И Я  П Р О И З В О Д С Т В А  С Т А Л И  В Э Л Е К ­
Т Р О П Е Ч А Х  К И С Л О Й  Ф У Т Е Р О В К О Й .
D ip l .  I n g .  A n d r e a s  T ó t h  : T e c h n o lo g ie  d e r  S a u r e n -  
S t a h l f a b r i k a t i o n .
A savas, vagy ahogy sokan mondják, a 
savanyúacél gyártása hazánkban nem terjedt el. 
Mi sem jutottunk egyszerűen ennek az eljárás­
nak a birtokába. Az 1953-as évben bázikus bélésű 
kemencéinkhez többször nehezen kaptunk mag­
nezit téglát, vagy zsugorított magnezitot. A hiá­
nyokat magunk készítette zsugorított dolomittal 
igyekeztünk pótolni. Az állandóan fokozódó anyag- 
ellátási nehézségek megérlelték bennünk azt az 
elhatározást, hogy a mi 3 tonnás elektromos 
kemencéinkben is bevezessük a savas acél gyártá­
sát és ezzel nemcsak a kemence bélésanyagának 
kérdését sikerül megkönnyítenünlc, hanem a lénye­
gesen kisebb elektromos energiafogyasztással üze­
münk energiaellátását is megjavíthatjuk. Ezért 
a szovjet és nyugati irodalom biztató adataira 
támaszkodva tanulmányoztuk az Acélöntő és
* E l h a n g z o t t  a  V ö rö s  C s illa g  T r a k to r g y á r b a n
t a r t o t t  a n k é to n  195 4 . á p r i l i s  1 -én .
C sőgyár m ásfé ltonnás kem encéjében  a sav an y ú - 
acél g y á r tá s á t  és az o t t  dolgozók lelkes tá m o g a ­
tá s a  n ag y b a n  h o z z á já ru lt ahhoz , hogy  sa v a n y ú  
bélésű  k em encénkkel m ár az első n a p o k b a n  is 
o ly an  e red m én y ek e t é r tü n k  el, m in t az évek  ó ta  
ü z e m e lte te t t  b áz ik u s  kem encénkke l és a m in t a  
kem encében  u ra lk o d ó  jelenségek, sa laksz ín , sű rű ­
ség, feszü ltség-ingadozás, fü stk ép ző d és s tb . k ép é t 
o lv a sz tá ra in k  m eg ism erték  és a  je lenségek  in d ító ­
o k a it fe ld e ríte tté k , az e redm ények  n ap ró l-n a p ra  
jo b b á  v á ltak .
E mellett igen nagy értékű importanyag- 
megtakarítás jelentkezett a magnezit- és az 
elektródafogyasztás, valamint a hazai salakkép­
zők és az energia terén, és az újért lelkesedő dol­
gozóink különös igyekezettel adták át egymásnak 
tapasztalataikat.
Míg az új eljárás első időszakában az ada­
gokra az jellemző, hogy azokban a C-tartalom a 
felső határ felé megnövekedett, sőt sokszor ki is 
ugrott, addig a későbbi időben már a kisebb szén­
tartalmú adagok is gyárthatók voltak, sőt olvasz­
táraink a nem egyszer szükségessé váló C-lefőve- 
tést is sikerrel oldották meg.
Természetesen helytelen lenne csak jót mon-
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d á n u n k  a  savas acé lg y á rtá sró l és a  nehézségeket 
e lh a llg a tn u n k .
Ily en , a  sav as a c é lg y á r tá s t m egnehezítő  k ö rü k  
m eny, a  t is z ta  b e té t  h ián y a . A m íg  a  fa la z a t ú j, a  
rozsdás v a g y  szen n y ez e tt b e té ta n y a g  nem  okoz 
a n n y i z a v a rt, m in t akko r, am ik o r a  fa la z a t m á r 
o x id o k k a l á t i t a to t t .  E z é r t  a  tisz ta , ro zsdam en tes  
b e té t  —  m ik é n t a  báz ik u s k em encében  —  i t t  is 
sokkal jobb . A  b e té t  t is z tá ta la n  v o lta  te rm észe te ­
sen  nem  je len ti a z t, hogy  a  ro zsd áv a l szen n y eze tt 
b e té tb ő l ke llő  gondossággal jó a cé lt k ész íten i nem  
leh e t. E z  azo n b an  sokkal n ag y o b b  gondosságo t
és a falazat nagyobb mértékű kopását, nagyobb 
mérvű karbantartását teszi szükségessé. Üze­
münkben az elmúlt időszakban a betéteket kop­
tató dobokban nem tisztítottuk. Jó néhány rozs­
dás hulladékból gyártott adag is jó minőségű, 
tömör öntvényeket eredményezett, miértis a betét 
koptatódobokban való előkészítését nem is ter­
vezzük.
Üzemünk egyik 3 tonnás Héroult-rendszerű 
ívfényes kemencéjét ez év januárjában savanyú 
béléssel láttuk el és az első adag eredményei a 
következők :
E l ő í r á s ..................
C %





р ° /  г  /О
m a x .  0 ,0 5
fi О/
0  /о
m a x .  0 ,0 5
T é n y le g e s  ........... .........  0 ,17 0 ,4 0 0 ,3 0 m ? x .  0 ,0 2 7 т з х .  0 ,0 5
Mint látjuk, az eredmény az előírt értékeknek 
teljesen megfelel és a szennyezők 'mértéke sem 
haladja meg a szabványban előírtat.
Az elmúlt negyedévben több mint 380 savas 
acéladagot több mint 1350 to súlyban készítet­
tünk el. Ebből elemzési, vagy más hiba miatt ki­
esett adagok száma 8, vagyis az összes mennyiség 
2,6%-a. A hibákon elsősorban összetételbeli hibákat 
kell értenünk, mert kiugrás a legtöbb esetben a 
C mennyiségi növekedésében jelentkezett, mikor 
a leöntött öntvények minőségi előírásait a hő­
kezelés megfelelő módozatával biztosítani lehe­
tett. Az elemzésekben található C-kiugrások nagy 
részét a betétbe bekeveredett szürkevas okozta. 
Míg az első időben a sok C lefövetése nehézséget 
okozott, ma már olvasztáraink az adagot éppen 
olyan jól le tudják fővetni, mint a bázikus kemen­
cében és a lefővetés alkalmával a kemence fala­
zata sem rongálódik meg. Ezt elsősorban azzal 
érjük el, hogy akkor, amikor nagyobb a C-tarta- 
lom, mint amekkorára szükség van, a salakot le­
húzzuk és a tiszta, salakmentes fürdőre ércet 
dobunk. Tapasztalatunk szerint ugyanis így sok­
kal rövidebb idő alatt célba jutunk, mintha a sala­
kot a fürdőn hagytuk volna és a beolvadási sa­
lakra érceltünk volna rá. A falazat is sokkal job­
ban tönkremegy, ha a beolvadási salakon át visz- 
szük be az oxidáló anyagot. A betét tisztaságára 
éppen ilyen esetek elkerülése miatt sokkal na­
gyobb gondot kell fordítanunk, mint a bázikus 
adagnál.
Az elmúlt 1953. évben a bázikus kemencéink 
átlagos adagideje 3,24 óra, teljesítménye pedig 
0,84 to/óra volt s tonnánként 756 kWó elektromos 
energiát használtunk fel.
Nagyon érdekes képet nyújt 1954. év első 
negyedében az energiafelhasználás alakulása, il­
letve csökkenése és az adagidő lerövidülése :
J a n u á r  I F e b ru á r  | M árc ius I N egyedév i á tla g  
s a v a s  b á z ik u s
Még figyelemreméltóbb az a tény, hogy a 
savas acélgyártás eredményei a bázikus eljárásnál 
is nagy rejtett tartalékokat hoztak felszínre. 
A savas acélgyártás előnyei még így is fennállnak 
és kötelességünk ezeknek az eredményeknek az 
állandósítására törekednünk. Március 26-án elért 
eredményeink :
Sav& ayú bélésű  k em encében A b á z ik u s  
k em encében
A  k W ó / to  f o g y a s z tá s  . . . . 4 8 5 615
A z á t l a g  a d a g i d ő .................. 21*51' 3 h 4 8 '
A  t o / ó r a  te r m e lé s  ................ 1 ,35 1,08
M ár az első n egyedévben  a  m eg tak a rítá so k , 
ille tve  gazdaság i m u ta tó k  a  —  m egindu lás idő ­
sz ak áb a n  ta p a s z ta la t  és g y a k o rla t h iá n y á b a n  k e ­
le tkező  m eg lehetősen  rossz té n y sz á m o k a t is figye- 
lem bevéve  —  a  k ö v e tk ező k  :
Az 1954. I .  negyedévben egy bázikus adag ki­
készítéséhez átlag 615 kWó/to szükséges energia- 
igényt figyelembevéve, mely értéknél már az idő­
közben feltárt fejtett tartalékokkal elért fejlődés 
is jelentkezett, a savas acélgyártásnál az elektro­
mos energia megtakarítás elérte a 100 000 kWó/ 
negyedév értéket. Ha az 1953. éves tényszámokat 
vesszük alapul, az 1954. év első negyedében az 
elektromos energiamegatakrítás 316 000 kWó-t 
tesz ki. Előbbi esetben 178 tonna, míg az 1953. évi 
eredményekre támaszkodva, 565 to-val több acélt 
adtunk à népgazdaságnak.
Az egy kemencével elérhető 1 évi megtaka­
rítás :
1954 I. n. évet Г1953. évet
a l a p u l v é v e ]
Á r a m f o g y a s z tá s b a n  . . 185 637  F t 593  2 8 0  F t
F a l a z a t  a n y a g b a n  . . . 2 2 6  2 0 0  F t 2 2 6  2 0 0  F t
T e t ő a n y a g b a n  . . . . . 25 447  F t 27 3 0 0  F t
S a la k k é p z ő k  s t b ...........
A  j a v í t á s o k r a  é s  a  m u n ­
k a n a p o k r a  e s ő  tö b b -
253  473  F t 253  473  F t
t e r m e lé s s e l  .............. 1 894  2 0 0  F t 2 4 9 2  0 0 0  F t
Ö s s z e s e n  . . . 2 5 8 4  957  F t 3 592  253  F t
k W ó / to  . .  . 583 579 525 550 615
t o / ó r a  ......... 1 ,04 1,06 1 ,24 1 ,14 1 ,10
A d a g id ő  . . . 3 h 2 0 ' 31*10' 21*54' 3 h 0 6 ' 31122'
I i
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H a  az o rszág  tö b b i ö n tö d é jéb en  is leg a láb b  
egy-egy  kem encével rá té rn e k  a  savas acé lg y á r ­
tá s ra , ak k o r a  nép g azd aság  szám ára  en n ek  az 
összegnek tö bbszö röse  ta k a r í th a tó  m eg.
A falazat tartósságára jellemző, hogy a bá- 
zikus bélésű kemencét már harmadszor kellett át­
falazni, míg a savas bélésű kemence kisebb javí­
tásokkal fut, ugyanakkor a tető már a 407. adag­
nál tart és még jó állapotban van. A grafit elek­
tróda az eddig rendelkezésünkre álló adatok sze­
rint mintegy 6%-kai kevesebb mennyiségben fogy, 
mint a bázikus acélgyártás esetében. Egyéb elő­
nyök még, hogy az átfalazások miatt csökkent le­
állások következtében jobban kihasználható a 
formázó terület, a rövidebb adagidők következté­
ben jobban kihasználható az öntőtér és a formázó­
szekrénypároknak rövidebb a körforgási ideje, ami 
kevesebb formázó szekrényt tesz szükségessé. 
Előny még az is, hogy a h om ok  a savas acéltól 
s o k k a l kö n n yeb b en  e lv á lik , mint a bázikustól és 
ezért az öntvénytisztítás is lényegesen meg­
rövidül.
Az eljárás előnye az is, hogy csőrös üstből 
sokkal jobban önthető, mint a bázikus acél és 
emiatt az öntési sebességnek tetszés szerinti be­
állítása jobban biztosítható, mint a dugós üstből 
való öntésnél. E réven a dugó-folyások és más, a 
dugós öntéssel járó anyagveszteség is jobban csök­
kenthető. Helytelen lenne azonban ezt az eljárást 
csak az ötvözetlen acélöntödei formák öntésére 
alkalmasnak nyilvánítani, mert már a megindulás 
időszakában igen jó Cr-mal ötvözött szerkezeti 
acélokat is tudtunk készíteni.
Meggyőződésem az eddig elért eredmények 
alapján, hogy a savas kemencében később még 
kényesebb anyagok gyártását is sikeresen megold­
juk. Természetesen nem gondolok itt sok szenet 
tartalmazó szerszámacélokra, a Hadfield-acélra, 
vagy azokra az acélfajtákra, melyeknek ötvözői- 
ből keletkezett oxidok a savanyú kemencebélést 
megtámadják.
Nem tartom alkalmasnak azokat az acélfaj­
tákat sem savanyúbélésű elektromos kemencében 
gyártani, melyek hosszú adagkikészítést kívánnak 
meg, mert az adagidő bizonyos mértéken túl 
való meghosszabbodása a salakvezetést mind 
nehezebbé teszi, s amint a salakvezetés bizton­
sága megromlik, az adag megfelelő minőségben 
való kikészítése is zavarokat okoz.
H ián y o sság k én t kell felsorolnom  a z t  a  té n y t  
is, hogy  a sav as acé lg y á rtá sn á l va lam ive l n ag y o b b  
á ram lökések  észle lhetők  a  b eo lvadás és k ikészítés  
során , m in t a  báz ikus ad agoknál, am i a  sa lak  
n ag y o b b  e llenállásával és a  kem ence rossz 
e lek trom os vezetőképességével (nu llpon t-képzés 
h ián y a) m a g y a rázh a tó . É p p e n  ezé rt a  savas k e ­
m encéknél k ív á n a to s  a  n ag y o b b  feszü ltséggel való  
üzem elte tés.
A mi kemencéinknél a maximális feszültség 
jó áramviszonyok esetében 135 V. Feszültség­
csökkenés esetén a kemencék hatásfoka, illetve 
teljesítménye természetesen igen nagy mértékben 
lecsökken és a később ismertetett felkarbonizáló- 
dási zavarokkal jár együtt. Helyes lenne, ha a 
kemence feszültsége 160 V-ra lenne emelhető. Ez­
Tóth A-: Savas acélgyártás
á l ta l  becslésünk  sz e rin t a  beo lvasz tási idő  és egyben  
en e rg ia fo g y asz tá su n k  is kb . 10% -kal csökkenne.
Selej t je in k e t az u tó b b i időben  első so rban  az 
an y ag k ik ész ítés  füg g v én y éb en  v izsg á ltu k . M eg­
figyeléseink  a z t  m u ta tjá k , hogy  az a n y a g  m inősé ­
gében  rom lás nem  k ö v e tk ez ik  be akko r, h a  a  be-
1. á b r a .  S a v a s  b é lé s ű  k e m e n c e  f e l é p í t é s é n e k  v á z l a t a
tétben lévő rozsdás hulladék 15%-ot nem halad 
meg. Sok esetben a rozsdás hulladék ennél az ér­
téknél lényegesen több. Ezeknél nem az egész 
adagnál, hanem csak egyes öntvényeknél észlel­
tünk hibákat, miből arra következtettünk, hogy 
ezeknél az adagoknál az acél megnyugtatása nem
2. á b r a .  B á z ik u s  b é lé s ű  k e m e n c e  f e l é p í t é s é n e k  v á z l a t a
s ik e rü lt te ljesen  és az egyensú ly i á l la p o to t a  fo rm a 
k isebb  v ag y  n ag y o b b  h ib á ja  m ár fe lb o r í to tta  és a 
fém ből k ivá ló  gázok káros  h a tá s t  fe j te t te k  ki.
Ü zem ü n k b en  te ljesen  nyers, s z in te tik u s  k ev e ­
rék b en  do lg ozunk  és e lsőso rban  az acél jó  m inősé ­
gének köszönhető , hogy  az ö n tv é n y e in k  se le jtje  
csekély  vo lt.
A  sav as acé lg y á rtá s  ü zem ü n k  á lta l  a lk a lm a ­
z o t t  m ódszere a  köve tk ező  :
A  kem encefeneke t az 1. á b ra  sze rin t a  báz ik u s 
kem encétő l (2. áb ra )  e lté rő en  ú g y  képezzük  ki,
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hogy a medence mennél mélyebb legyen és külö­
nösen az elektródák alatti térségben mielőbbi 
fürdőképzésre adjon lehetőséget. Erre azért van 
szükségünk, mert a savanyú bélésű elektromos 
kemencében az elektródák a beolvasztás első 
időszakában a nagyon könnyen képződő, nagy 
ellenállású salakon magukat keresztültörve, a 
kemencefenékbe fúródnak és a kikészítés egész 
menetét zavaró felmaródásokat és salakot képez­
nek. Igen érdekes jelenség az is, hogy a savanyú­
bélésű kemencéknél a betét hajlamosabb a bolto­
zatképződésre, mint a bázikus bélésű kemencében. 
A boltozatot képező részt igen nehezen lehet meg­
bontani és az elektródák alá bekényszeríteni. 
Emiatt az adag beolvadási ideje erősen meg­
hosszabbodhat.
A kemencefenék legalsó részéből üzemünk­
ben nem szedtük ki a magnezittéglát. Ezt csak 
azért tettük, mert így a kemencét sokkal rövidebb 
idő alatt (24 óra) átépítettük. A benthagyott tég­
lákra mintegy 240 mm vastagon szentbékálai
2—3 mm szemcséjű kvarchomok, valamint önt- 
vénytisztítógépek porzsákjaiból kikerülő száraz 
por keverékét döngöltük fel. Az arány a szent­
békálai homok és a lefúvóhomokpor között 1 : 1 
volt. A 210. adag után a még kifogástalan fenék­
részt tisztán a német eredetű DSM masszával 
döngöltük fel, ez azonban 132 adag után tönkre­
ment. A harmadik döngölést az eredeti keverék­
kel végeztük el. Ezzel a fenékkel ezideig 171 ada­
got készítettünk ki és a kemencefenék azóta is 
csaknem kifogástalan állapotban van és csak 
minimális javításokat igényel. E szerint a hazai 
döngölőanyag sokkal jobbnak bizonyult, mint a 
külföldi és ezért a jövőben a kemencefenék fel- 
döngöléséhez vagy ezt a keveréket, vagy pedig 
diszeli kvarchomok-őrleményt kívánunk hasz­
nálni. A fém tiszta kvarccal való érintkezése az 
adag kikészítésének megkönnyítésében igen nagy 
jelentőségű. Minél szennyezettebb a kvarc, annál 
nagyobb nehézségek jelentkeznek az adagok 
kikészítésénél. Az adagidő meghosszabbodásán kí­
vül az anyag minőségi romlását is észleltük.
A medencerész feldöngölése után a kemence 
külső és belső falazatát la  minőségű szilika- 
téglával képeztük ki. A két szilika-tégla között 
maradó részt a fenék döngöléséhez használt szá­
raz homokkal töltjük ki, majd a kemence oldal­
falát egy sor szilika-téglával lezárva, a kemence­
födémet erre a rétegre tesszük fel.
Nagyon lényeges és fontos az új kemence­
falazatnak a lassú és gondos kiszárítása, majd 
lassú és egyenletes felhevítése, mert a gyors fel­
hevítés a falazat felhámlását okozhatja. Üzemünk­
ben ezt a lassú felmelegítést 2500 kg betét fel- 
melegítésével, ill. megolvasztásával a következő­
képpen végeztük :
A medencének hulladékvassal való kitöltése 
után az elektromos áramot bekapcsoltuk, majd 
bizonyos idő (általában 5—8 perc) múlva a fel- 
melegedés mértékétől függően 5—10 percre ki­
kapcsoltuk. Amikor a kemencét így 6—8 óra alatt 
megfelelő hőmérsékletre hoztuk, a berakott anya­
got beolvasztjuk és kikészítjük. Helyes, ha az új 
kemence berakása előtt a kemencéből származó
néhány lapát salakot a kemence fenekén elterí­
tünk. lia  a kemencefenék feldöngöléséhez hasz­
nált homokhoz bizonyos mennyiségű acélport is 
tartalmazó tisztítóport adunk, a salakra nincs 
szükség. A mielőbbi fémfürdő képződése miatt 
a betétnek a legapróbb darabjait a fenékre, köz­
vetlenül az elektródák alá kell betennünk. Mintegy 
a betét 15%-ának a berakása után ajánlatos arra 
1—3 lapát pormeszet elterítve bedobnunk, hogy 
a betéten esetleg keresztülfúródó elektródák alatt 
nagy ellenállású salak ne képződhessen.
A kellő mennyiségű betét berakása után az 
elektromos áramot bekapcsoljuk és az ajtókat 
lezárjuk. A kemencét ettől a perctől kezdve nem 
szabad felügyelet nélkül hagynunk. Ha azt ész­
leljük, hogy a kemenceajtó és az elektródák mel­
lett szürke hószerű képződmények szállnak ki 
sárga láng kicsapódása mellett, akkor az annak a 
jele, hogy az elektródák valamelyike a fenékbe 
fúródott. Ezt erősíti meg a műszerek igen erős ki­
lengése is. Ilyenkor a teendő az, hogy az áramot 
kikapcsoljuk és az elektródák kráterébe apróra 
vágott hulladékot dobunk. Célszerű ilyenkor a 
hulladékkal egyidőben fél lapát meszet is a krá­
terbe dobnunk, hogy a képződő salak nagy ellen­
állása is csökkenjen. Figyelnünk kell arra is, hogy 
a kemencében a betét boltozatot ne képezhessen, 
vagy ha boltozat képződik, akkor azt időben le­
bontsuk és az elektródák alatti részt anyaggal 
állandóan kitöltve tartsuk. Nem jelent kiesést, ha 
a kemencével pár másodpercre leállunk, sőt a 
tapasztalat szerint az adagidőt a képződött kráte­
rek anyaggal való kitöltésével tetemesen le lehet 
rövidíteni.
Ha a füstképződés nem nagy, a képződött 
boltozat szétbontására, avagy a peremeken nehe­
zen olvadó anyagnak a fürdőbe taszítására a ke­
mence üzemét leállítani nem kell, az áramot nem 
kell kikapcsolnunk.
Irodalmi adatok általában arra utalnak, 
hogy a savanyúbélésű olvasztókemencékben az úgy­
nevezett fővetési periódus csak alárendelt jelentő­
ségű és egyesek szerint komoly fővetést a salak­
nak a nagymértékű vasoxid-elnyelőképessége 
miatt végezni nem lehet. Ez a gyakorlat szerint 
tévedés. A savanyúbélésű kemencékben a fővetés 
nem oly intenzív ugyan, mint a bázikus kemen­
cékben, mégis előidézhető, sőt a fövetés igen jó 
hatású az anyag tömörségének a biztosítása tekin­
tetében.
A savanyúbélésű kemencéknél természetesen 
egyszerre nem vihetünk be igen nagymennyiségű 
ércet a fürdőbe, hanem csak kisebb (10— 15 kg-nyi) 
mennyiségeket és a bevitt érc hatásának csökkené­
sét állandóan figyelnünk kell. Különösen hatásos ez 
a fővetés, amíg a salaknak a FeO-tartalma a 20— 
25%-ot el nem érte. Ha valamilyen ok miatt a szén 
lefővetése szükséges, akkor a fekete (20%-nál több 
FeO-t tartalmazó) salakot lehúzzuk és új salak- 
képző anyagot adagolunk be. Mintegy 0,1% C le- 
fővetésére rozsdás betét berakásánál törekednünk 
is kell. Esetleges hidrogén-zavarok kiküszöbölése 
érdekében azonban valamennyi adag kikészítése 
esetében csak előnyös a fővetés.
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A savas acélgyártásnál igen nagy fontosságú 
a hőmérséklet beállítása. A kemence hőmérsék­
letének emelését csak a kikészítés utolsó szaka­
szában végezzük, mert ha a hőmérséklet nagy, 
akkor a Si redukciója következtében a salak meg­
sűrűsödik és az elektromos ellenállása megnövek­
szik. Ez az ellenállás oly mértéket ölthet, hogy az 
ívfény kialszik és az elektróda-szabályozó az elek­
tródákat addig süllyeszti lefelé, míg azok a salak­
réteget áttörve a fürdőbe nem érnek. Ennek követ­
keztében az acél széntartalma rohamosan meg­
növekedik. Helyes ezért a kikészítés utolsó sza­
kaszában, helyesebben a beolvadási salak eltávo­
lítását követő úgynevezett kikészítési salakhoz 
a salak mennyiségének mintegy 10%-át kitevő 
égetett meszet adagolnunk. Ezzel a folyamat 
hevessége részben lecsökken, másrészt a salak is 
hígabb és elektromos vezetőképessége is javul.
Gyakorlatunkban megtörtént, hogy hasonló 
esetben az adag C-tartalma 0,9%-ra nőtt és csak 
hosszabb idő múlva sikerült 0,60%-ra lefövetnünk. 
A lefővetéskor azonban a kemence medencerészé­
ben igen nagymérvű bemaródások keletkeztek, 
melyet csak nagyobb javítással lehétett ismét 
használhatóvá tenni.
A savas acélgyártásban minden téren a leg­
nagyobb egyenletességre kell törekedni. Nemcsak 
a betét egyenletes nagysága és összetétele bizto­
sítandó, hanem a kemencében uralkodó állapotnak 
sem szabad az acélgyártás során nagymértékben 
ingadoznia. A kemence vezető olvasztára a kemen­
cében uralkodó állapotokról a nyílásokon kicsapódó 
láng és füst színéből, valamint a salak állapotából 
és színéből tud következtetni.
így pirosas-kék, átlátszó, füstmentes lángok 
túlzott mértékű oxidációt jelentenek. Ez a ke­
mence falazatát romboló káros jelenség azonnali 
ellenrendszabályt tesz szükségessé. Oka rend­
szerint a túlrozsdás betét vagy nagymennyiségű 
levegőnek a kemencetérbe jutása. A falazatot 
azért támadja, mert vasoxidban igen dús salakot 
képez. Ellenszere homoknak, vagy homoknak és 
fehér nyersvasnak a fürdőbe dobása. A nyersvas 
igen nagymértékben csökkenti a fürdő oxidtar- 
talmát, míg a homok növeli a vasoxidult elnyelő 
salak mennyiségét, és ezzel váltja ki a jó hatást. 
Itt kell kitérnem arra a tényre is, hogy a savanyú­
bélés esetében a salakba vándorló és a salakhoz 
kapcsolódó vasoxidul mennyiség sokkal nagyobb, 
mint a bázikus acélok esetében. A savanyúbélés­
ben készített acélok igen nagy oxidmentessége is 
ennek a ténynek tudható be. A bázikus acélok ese­
tében ugyanis a vasban, illetve acélban lévő oxi- 
dokat valamilyen, az oxigénnel nagyobb vegy- 
rokonságban lévő anyaggal kell szétbontanunk. 
Ez az anyag általában a Si és az Al. Mindkettővel 
való dezoxidálás esetében a fürdőből nehezen ki­
váló záródmányokat kapunk. Ezért a bázikus acél 
sohasem lehet olyan oxidmentes, mint a savanyú­
bélésű kemencékben készült acélok. Bázikus ke­
mencékben a kikészítés során az oxidok teljes el­
tüntetéséhez mintegy 40—60 perc szükséges. 
Savanyúbélésű kemencékben gyártott acélok 
oxidtartalma oly kismértékű — az oxidoknak a 
salakba való diffundálása következtében — hogy
az adag kellő felhevítése után bedobott FeMn és 
FeSi után 5—8 perc múlva csapolhatunk. Túlzott 
mértékű oxidáció esetén az oxidáció mértékének 
csökkentésére egyszerre bedobott nyersvas meny- 
nyisége általában tonnánként 2 kg-nál több ne 
legyen. Ha az erős fövés és az oxidációra jellemző 
jelenségek további fennmaradása észlelhető, akkor 
a nyersvas adagolását meg kell ismételnünk. Ha 
azonban az ellenrendszabályok megtételétől szá­
mított 20 percen belül sem csökken a túlzott mér­
tékű oxidáció, akkor a salakot húzzuk le és friss 
salakképző feladásával folytatjuk az acél készí­
tését, a fenti szempontok betartásával.
A túlzott mértékű oxidációval azonos hibát 
okoz a túlzott mértékű redukció is. Ez a jelenség 
azért káros, mert a kemencefalazat Si-tartalma 
kiredukálódik az acélba és az acél és a falazat 
érintkezési vonalán mintegy bemetszi a kemence 
falát. Ezt a jelenséget arról ismerjük meg, hogy a 
réseken erősen világító sötét sárga lángok jelennek 
meg nagy füstképződés kíséretében. A kemencéből 
nagymennyiségű gyapot, illetve hószerű szürkés­
fehér anyag jön ki, mely tulajdonképpen Si02 
és SiC keveréke. Ez a jelenség leggyakrabban a 
beolvadás szakaszában észlelhető és rendszerint 
az elektródák fenékbefúródásának következ­
ménye. így az elektródák alatt nagymennyiségű 
Si02-tartalmú anyag válik fel, ami a salak Si02- 
tartalmát nagymértékben megnöveli. Ebből a 
salakból azután az elektródák közvetlen közelé­
ben Si redukálódik ki, illetve SiC képződik.
A hiba megszüntetésére vonatkozóan a már 
ismert módon védekezünk (híd-beütés, a kráte­
rekbe acéldaraboknak a bedobása).
Nagyon gyakori jelenség a savas kemencéknél 
az, hogy az elektródák igen erősen süllyednek és 
emelkednek. Ez rendszerint akkor észlelhető, ami­
kor a kemence terében szilícium-redukció lép fel 
és emiatt a salak megkeményedik, sűrűvé válik. 
Ilyenkor a salak elveszíti áramvezetőképességét 
és az elektróda mindaddig süllyed, amíg a salak­
réteget át nem töri és a fürdővel érintkezésbe nem 
jut. Emiatt óriási áramerők futnak az elektródá­
kon keresztül, az ampermérők erősen kilengenek 
és a fürdő karbontartalma fokozatosan nő. Pilla­
natnyilag segít az érc bedobása, de a segítés csak 
átmeneti jellegű és a hiba még súlyosabban jelent­
kezik. Homok bedobása már hatékonyabb, ez 
azonban az áramlökéseket hatásosan nem csök­
kenti. Leghatásosabbnak bizonyul kevés égetett 
mész bedobása, az összes salakmennyiségnek 
azonban a 10%-át a mész nem haladhatja meg. 
Ez tonnánként 4 kg égetett mésznek felel meg. 
Ha a jelenség tovább is észlelhető, az valószínű­
leg az adag indokolatlan túlhevítéséből származik. 
Ilyenkor leghelyesebb az elektromos áramot le­
kapcsolni, salakpróbát venni, szikrapróba alap­
ján megvizsgálni, nem növekedett-e nagymérték­
ben az adag széntartalma. Ha a széntartalom erő­
sen megnövekedett, a salak színe halványzöldes, 
mennyisége nagy. Ekkor a salakot gyorsan le­
húzzuk és a salakmentes fürdőre 5—10 kg-os rész­
letekben annyi ércet dobunk, amennyi mintegy 
10—15 perces erős fővést idéz elő. A fürdőnek a 
falazatból való szilicium-redukáló hatását finom
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porrátört ferromangánnal is csökkenthetjük. Ter­
mészetesen a szilícium-redukció, mint már azt 
előbb is említettük, annál nagyobb, mennél na­
gyobb a kemence hőmérséklete, éppen ezért a be­
olvadási salaklehúzás után arra kell törekednünk, 
hogy a kívánt adagelőírást, a kémiai elemek be­
állítását úgy végezzük, hogy a ferromangán, vala­
mint a ferroszilicium beadagolása után a kemencét 
legkésőbb 5 percen belül lecsapolhassuk és a to- 
ábbi hőemelkedéseket ezáltal megakadályozzuk.
Nagyon lényeges és fontos éppen ezért a csa- 
polási idő pontos betartása. Nem szabad az adag­
nak sem formaösszerakási, sem pedig üst-előké­
szítési zavarok miatt várakoznia, mert a szilicium 
kiredukálásának megindulása után a salak ellen­
állása rohamosan növekszik és komoly minőségi 
romlást okoz.
A savas acélgyártás bevezetésekor a fürdő fő­
vetésétől tartózkodtunk és a betétet úgy válasz­
tottuk meg, hogy annak karbontartalma a beol­
vadás után néhány század százalékkal kevesebb 
legyen, mint a gyártandó acélban megkívánt C- 
tartalom, később azonban rájöttünk, hogy a föve- 
tés a savas acélgyártásnál is csökkenti a hidrogén­
veszélyt és a falazatot sem fogja különösen meg­
támadni. A 10—15 perces fővetés után a beolva­
dási salakot, mely sötétfekete tőre tű, eltávolítjuk 
és a fürdőre friss salakképzőt dobunk, mely ton­
nánként 8—10 kg száraz öntödei használt homok­
ból és tonnánként kb. 2 kg égetett mészből áll. 
Néha azonban a falazatból salakképző nélkül is 
elegendő salakot kapunk, s ha a salakhúzást követő 
egy-két percen belül összefüggő salakréteg kelet­
kezik a fürdő felületén, új salakképzőt nem adunk 
fel. Ha a salakhúzás után még mindig azt tapasz­
talnánk, hogy a salak fekete, sötét töretű, sőt ki­
sebb mértékű fővés is észlelhető, ezt a fővést 
tonnánként mintegy 3 kg mangánnak megfelelő 
ferromangánnal lecsökken tjük, illetve megállítjuk.
Igen értékes támpontot nyerünk az adag 
állapotáról, ha az ajtóréseken és nyílásokon kiömlő 
láng és füst mennyiségén és színén kívül a sa la k  
törési fe lü le té t és s z ín é t is figyeljük. A salak színé­
ből és töretéből a salak FeO-tartalmára tudunk 
következtetni éspedig :
Ha a salak FeO-tartalma 40%-nál több, a 
töret kristályos, sötétbronz-színú, ugyanilyen a 
salak felületének színe is.
40—30% FeO-tartalom esetén a salaktöret 
amorf, szürkésfekete színű, a salak felülete pedig 
fekete.
30—20% FeO-tartalom esetén a salak sötét­
zöld töretű, fekete felületű.
20— 15% FeO-tartalomnál a salak törete 
világoszöld. Ennél a felület színe a 20%-os FeO-tól 
a 15%-os FeO felé haladva, a fényes sötétfeketétől 
fokozatosan megy át a fényes sötétbarnába.
15% FeO-tól lefelé a salak kékes-zöld töretű, 
a felülete fényes barna és amint a FeO-tartalom 
10% alá csökken, a barna kérgen zöld töretszín 
szűrődik át. Különösen a CaO- és MnO-tartalmú 
salakoknál jellemző a 15% FeO alatti salak­
színeződés.
A savas acél salakja helyes kemence vezetés 
esetén a következő összetételű:
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Adagszakasz Si02% FeO% MnO% CaO%
B eolvadáskor ............ 45— 55 35—40 10— 15 3— 4
F ö v etés  e lő tt ............ 50— 55 30— 40 12— 15 5— 7
F ö v etés u tán  ............ 55— 60 20— 30 12— 15 5— 7
Csapolás e lő tt .......... 6 0 —70 10— 15 12— 18 5— 8
A salak mennyisége általában az adag 3— 
5%-át teszi ki.
Miként a bázikus kemencénél, ugyanúgy 
savanyúbélésű elektromos kemencéknél is vizsgál­
nunk kell a salak sűrűségét, viszkozitását. A túl- 
sűrű, nyúlós salak kedvezőtlen. Ha a fürdő nyu­
godt és a hőmérséklet még nem elég nagy, ércelés- 
sel, kisebb mértékű fövetés esetén pedig égetett 
mésszel tesszük lazább szerkezetűvé. Néha — kü­
lönösen nagyobb hőmérsékleteken — mészkövet 
is adagolunk. A mészkő bizonyos mértékű fürdő­
mozgást is kivált és ezáltal a felület tükröződése 
és a mészpornak a szilikafödémre való rácsapó- 
dása elmarad. így a tető minden füstanyag nélkül 
nagyobb hőmérsékleteken is védelmet kap.
A leégések mértéke a savanyú bélésű elektro­
mos kemencében egyenletes, zavarmentes ke­
mencevezetés mellett általában a következő :
0,10—0,15% C; 0,25—0,35% Mn ; 0,13— 
0,20% Si. A Si-tartalom az adag végefelé azonban 
mintegy 0,2%-ot növekszik óránként a már ismert 
kiredukálódás következtében. Éppen ezért töre­
kednünk kell arra, hogy a kikészítési időt lehető­
séghez képest lerövidítsük.
A savas acél hátrányaként emlegetik azt a 
tényt, hogy a savas acélgyártás folyamán a vas 
káros kísérőitől, a kéntől és a foszfortól az anya­
got megszabadítani nem lehet. Ezért a savas acélt 
rosszabb minőségű acélfajtának tekintik. Ezzel 
szemben rá kell mutatnom azokra az eredmé­
nyekre, melyek meglehetősen hiányos hőkezelés 
mellett is, üzemünkben gyártott acélféleségeknél 
tapasztalható volt. Pl. 65 kg/mm szilárdságú 
anyagoknál is elértünk 12% nyúlást és az ütő­
munka értékei a külföldi szabványokban előírt 
értékeket mindenütt meghaladták. Ezek az értékek 
az alábbi táblázatban láthatók, melyhez annyit 
kell még megjegyeznünk, hogy a próbatesteket az 
egy napon azonos körülmények között gyártott, 
de más-más minőségű savas és bázikus adagokból 
vettük és a savas adagoknál főképp az ütőmunka­
értékek bizonyultak jobbaknak. Ennek magya­
rázatát — mivel a kén- és foszforban a kétféle el­
járással készült acélfajtánál lényegesebb eltérés 
nincs — abban keressük, hogy a savanyú salakban 
a vasban mindenkor oldódó vasoxidul, a bázikus 
eljárástól eltérően nem különféle dezoxidáló szerek 
hatására bomlik el, mikoris a dezoxidáló finoman 
elszóródó oxidzárványok alakjában, öntés után is 
az anyagban marad és az igénybevett kereszt­
metszetet gyengíti, hanem a vasoxidul fokozato­
san bediffundál a salakba. Ezért a savas acél sok­
kal kevésbbé tartalmaz oxidzárványokat, mint a 
bázikus, így a végső dezoxidáláshoz kevesebb 
oxidbontó anyag szükséges. Ezirányban kísérletet 
nem végeztünk, de irodalmi adatok szerint a savas 
acéloknál a csapolás előtt bedobott dezoxidáló
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'  S a v a s  B á z ik u s
Adagszám Minőség s % A  mkg/cm2 Adagszám Minőség a B <5% A  mkg/cm2
5507 52 5 2 ,3 10 2 4 0 6 52 53 .2 11 6 ,4
5 5 1 0 52 61 ,3 12 5 2414 38 47 15,6 5 ,6
5 5 4 0 52 57 ,3 11 4 ,4 2 4 2 4 38 42 18,2 4 ,5
5542 52 6 1 ,8 12 ,2 5 ,2 2 4 3 0 52 62 ,4 6 ,4 5
5 5 5 0 52 . 5 7 ,6 11 .4 4 .9 2431 38 47 ,1 19 3 ,2
5 5 6 4 52 57 2 12 4 ,8 2433 38 3 7 ,5 28 ,2 5
5 5 1 9 52 6 5 ,2 12 — 2 4 6 6 52 £ 4 ,4 18 ,5 5,1
5529 52 66 ,6 12,1 — 2 4 0 4 — — 4,1
5541 52 66 12 — 2428 — — 3
5502 52 — — 4
5 5 0 4 52 — — 4 ,9
5505 52 — — 5 ,6
5509 52 — — 5 ,4
5511 52 — — 4 ,4
A  M N O S Z -b a n  a  s z é n a c é lo k n á l  n in c s  ü tő p r ó b a  ere
A  D I N  1861 s z a b v á n y  a  k ü lö n le g e s  m in ő s é g r e  3 —
szerek elhagyása esetén sem tapasztalható a rövid 
kikészítési idejű bázikus kemencéből származó, 
oxidtartalmú acéloknál fellépő ridegség.
A savas acélnál alkalmazott kisebb mértékű 
fővetés nem végez oly mértékű hidrogénmentesí­
tést, mint a bázikusnál, éppen ezért helyesen já­
runk el akkor, amikor az ötvözőket, mint a ferro- 
mangánt és ferrosziliciumot beadagolás előtt ki­
izzítjuk. Üzemünkben erre nagy gondot fordítunk, 
mert elmaradása esetén 1—2 esetben — különösen 
a nagyobb darabsúlyú öntvényeknél — ahol 
a forma nedvessége erősebben érvényesül, a tű- 
lyukacsosság okaként a ki nem izzított ötvözök- 
kel is szaporodó hidrogénre gyanakodunk.
Az olvasztás meggyorsítása és a boltozat- 
képződés megakadályozása céljából helyes, ha a 
kemence betétjét két részben adagoljuk. Ez eset­
ben a betét mintegy 20%-át csak a beolvadás után 
rakjuk be. Az így utánadagölt acél pár percen 
belül megolvad anélkül, hogy nagyobb áramlöké­
sek, vagy boltozatképződés zavarnák az adag 
kikészítését.
Nagyon érdekes megfigyelésünk az, hogy a 
bázikus bélésű elektromos kemencénél a falazat 
és a kemence külső köpenye igen nagymértékben 
felmelegszik, ezzel szemben a savanyú bélésű 
kemencénél a csapolás után közvetlenül mérve 
sem melegszik fel a kemence 50—60 C°-nál jobban. 
Ez elsősorban a kvarcnak a magnezittel szemben 
rosszabb hővezető képességével magyarázható 
(magnezitnál À =  3,00 kcal/óra m. C°, kvarcnál 
À =  0,65 kcal/óra m. C°). Részben a falazat szige­
telő volta is oka annak, hogy azonos adagtartam 
esetén a savas acélhoz kevesebb elektromos ener­
gia szükséges, mint a bázikushoz.
A savas acélgyártásnál eddig az általunk al­
kalmazott módszer fél oxidációs eljárásnak nevez­
hető, melyből fokozatosan megyünk át a teljes 
oxidációs eljárásra. Mindkét eljárásnak vannak 
előnyei és hátrányai. Addig, amíg a részleges 
oxidáció esetén :
1. gyors adagkikészítést,
2. tűzálló anyag hosszú élettartamát, a salak 
csekély vasoxidul tartalmát,
3. kevés energiafogyasztást,
id m é n y  e lő í r v a .
-4  m k g /c m -  é r t é k e t  í r  e lő .
4. felkarbonizálás szükségtelenségét érjük el, 
addig a teljes oxidációs eljárással,
1. az anyag gázmentességét,
2. hígan folyó fémet,
3. jobb mechanikai minőségi számokat és a
4. kevesebb szilícium- és mangánötvöző hasz­
nálatát biztosítjuk.
Hátránya az előbbi eljárásnak az, hogy a für­
dőből a gázokat teljesen, illetve kifogástalanul 
nem távoli tjük el, az acél sűrűn folyó lehet és ez 
esetben a mechanikai értékek is romlanak. A teljes 
oxidációs eljárás hátránya a kemenceteljesítmény 
csökkentése, a tűzálló anyagnak a vasoxidul-tar- 
talmú salak miatti rövidebb élettartama és az 
előbbivel szembeni nagyobb előállítási költsége.
Ha figyelembevesszük azonban, hogy mind­
két esetben a bázikus eljárásnál gazdaságosabb és 
rövidebb időt igénylő acélgyártási eljárással állunk 
szemben, a savas acélgyártást alkalmaznunk keik 
Ahol a kívánalmaknak megfelelően különlegesebb 
minőségi előírások nélküli anyagok gyártásáról 
van szó, a féloxidációs, ahol pedig minőségi 
anyagot kell készítenünk, a teljes oxidációs eljá­
rást alkalmazzuk.
Irodalmi utalásokból arra következtetünk, 
hogy a Szovjetunióban, az Amerikai Egyesült 
Államokban a savas acélgyártás — különösen 
acélöntődéi vonalon — a bázikus eljárással szem­
ben igen nagy előnyökben részesül.
Kérjük a Kohó és Gépipari Minisztériumot, 
hogy féléves időközökben hozzon össze tapasz­
talatcsere megbeszéléseket azok között a kohá­
szok között, akik a savas acél gyártásával fog­
lalkoznak, hogy ezáltal az a Magyarországon ez- 
ideig komoly méretekben elterjedni nem tudó 
eljárás mielőbbi részletes, a leggazdaságosabb 
gyártást biztosító technológiával, a technológiát 
elsajátító számos kohásszal rendelkezzen.
Magunk részéről vállaljuk az adagvezetés 
biztonságát növelő salaktípus-sorozat összeállí­
tását, valamint más üzembe való bevezetéskor 
munkamódszerünk és a tapasztalataink átadását.
A savas acélgyártásnál, miként többízben 
említettük, a láng, füst, salakszíneződés figye­
lemmel kísérése igen komoly eszköz a kemencé­
ben lejátszódó jelenségek megállapítására, az
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adagvezetés irányítására. Meg kívánjuk vizsgálni 
azt is, van-e lehetőség olyan színes fényképeket 
készíteni, melyek segítségével oktató táblázatokat 
állíthatunk fel azok számára, akik a kohászati 
eljárásoknak ezzel a módozatával még nem 
foglalkoztak.
Röviden meg kell még emlékeznünk ennek 
az ankétnak tárgyát képező másik újításunkról 
is, éspedig az elektromos kemencéknél alkalma­
zott olaj előmelegítésről. Az olajtüzelés gondola­
tára az elektromos energia hiánya vezetett. 
Megvizsgáltuk, vájjon van-e lehetőség gáz, vagy 
valamilyen más tüzelőanyag segítségével az elek­
tromos kemencék térségében akkora hőmérsékletet 
előállítani, hogy a hetét, az acélhulladék meg­
olvadjon. A vizsgálatok és számítások eredménye­
képpen legalkalmasabbnak a Szalay-szabadalom 
szerint készült olaj-égőt találtuk, melynek arány­
lag rövid lángja és igen jó hatásfoka a kemence­
ajtó elé beállított égővel a betétet 15 perc alatt 
800°-ra előmelegítette és ennek következtében 
a leszúratást, mely normális körülmények között 
20—25 percig is tart, 7 perc alatt értük el. A kí­
sérletek során az adag előmelegítésével a bázikus 
elektromos kemencében tonnánként mintegy 50 
kWó áram megtakarítást értünk el. A későbbiek 
folyamán a kemenceajtó mellett két nyílásban 
az égőket úgy helyeztük el, hogy azok beömlő 
nyílása a kemencében megolvadó betét, salak 
szintje fölött 10 cm magasságban a lángot a 
kemence középpontjára 15°-os hajlással irányí­
totta és a két égő egymással 90°-os szöget zárt be. 
A kísérletekhez gázolajat használtunk, miután 
ahhoz nagyobb berendezésre szükség nem volt.
Terveink : a kísérletek lezárása és kiértéke­
lése után fűtőolaj tüzelés alkalmazása. Az olajjal 
való előmelegítés előnyét főképp ott látjuk, hogy 
a csapolás után a kemencét nem hagyjuk lehűlni 
és a berakás ideje alatt az anyagot oly hőmér­
sékletre hevítjük, hogy az elektromos energia 
telepeket és az elektromos berendezést a lökések­
től mentesítjük és a beolvasztási időt mintegy 
50%-kal csökkentjük. A berendezés előkészítése 
elhúzódott és ezért a rendelkezésre álló adatok
mennyiségét nem tartjuk alkalmasnak arra, hogy 
végső következtetéseket vonhassunk le. Annyit 
közölhetünk, hogy az olajégők helyes beállítása 
esetén az elektromos olvasztásnál észlelt füst- és 
gázképződménynél nagyobb gáz nem keletkezik, 
a kemencetérben keletkező füstgázok elvezetésére 
a kemence nyílások, elektródák melletti hézagok 
elégségesek. Az égők olaj fogyasztása óránként 
28—35 kg között van, az előmelegítés időtartama 
20—25 perc. Az elektromos áram bekapcsolása 
után az égők hatásfoka csökken az elektromos 
olvasztáskor a kemencetérben fejlődő gázok nagy 
ellennyomása miatt. Lehet, hogy ez a hatásfok­
csökkenés az olajnyomás, valamint levegőnyo­
más fokozásával ismét helyreállítható lesz, erre 
azon azonban ezideig kísérletet nem végeztünk. 
Jelenleg az olaj nyomása 2—3,5 atm. között van. 
Kétségkívül megnehezíti a kemence kézi adagolá­
sát a berakás alatti olajtüzelés, mivel a kemence 
nagy hősugárzása éppen úgy, mint a Martin 
kemencénél a dolgozókra kihat. Ezért az olaj- 
előmelegítés a kemencék adagolási módjának meg­
oldását is az előtérbe helyezi.
A savas acélgyártás, valamint az elektromos 
kemence előmelegítési technológiájának kidolgo­
zásában az újító brigádhoz lelkesen csatlakozó 
dolgozóknak a kérdéshez szívvel való, eredményes 
hozzáállásukért külön köszönetét kell mondanom. 
Az elektromos kemencék művezetői közül F a ra g ó ,  
Hajdú, Hegősi, Willing ; az olvasztárok közül 
Preisz, Majtényi, Vlanyár és Horváth kemence­
kőműves elvtársak mellett csaknem valamennyi 
dolgozó értékes munkáját kell méltatnunk és 
úgy érezzük, hogy a magyar dolgozók mind 
nagyobb tábora fogja ezt a szocialista gazdasá­
gunk számára nagyjelentőségű eljárást támogatni.
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H O Z Z Á S Z Ó L Á S O K
S zász  J ó z s e f ,  t la n z  V a g o n g y á r .  Ö rö m m e l  t ö l t  e l  
a  V ö rö s  C s il la g  T r a k t o r g y á r  s a v a s  b é lé s ű  k e m e n c é v e l  
e l é r t  e r e d m é n y e ,  m e r t  é n  m á r  2 5  é v e  v a g y o k  h ív e  a 
s a v a s  a c é l g y á r t á s n a k .  F i a t a l  m é r n ö k  k o r o m b a n  i s m e r ­
t e m  m e g  a  H u b e r t  S ig m ü n d  g y á r b a n ,  a h o l  Vécsei Béla 
v e z e t t e  b e  e lő s z ö r .  R ö v id  id ő  m ú lv a  a l k a lm a z tu k  az  
ö s s z e s  a c é lö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a ,  k iv é v e  a  m a n g á n ­
a c é l t .  1 9 4 0 -b e n  F r i e d r i c h  S ie m e n s - g y á r b a n  s a v a s  k e m e n ­
c é t  s z e r e l t e m  fe l  c s ő rö s  ü s t t e l .  A  c s ő rö s  ü s t t e l  v a ló  ö n té s  
e l ő n y é t  a  V ö rö s  C s illa g  T r a k t o r g y á r b a n  m é g  n e m  h a s z ­
n á l t á k  k i .
F ő z é s  s z e m p o n t j á b ó l  n e m  ta l á l o m  g a z d a s á g o s a b b ­
n a k  a  s a v a s  k e m e n c é t ,  m e r t  e n n é l  é p p e n  ú g y  k e l l  fő z n i 
a z  a d a g o t ,  m in t  a  b á z ik u s  k e m e n c é n é l .  K i s e b b  m é r t é k ű  
fő z é s s e l  n e m  é r j ü k  e l  a z o k a t  a z  e r e d m é n y e k e t ,  m e ly e k e t  
a  b á z ik u s  k e m e n c é v e l  e l  l e h e t  é r n i ,  m e r t  a  n y ú lá s r a  é s  
ü t ő m u n k á r a  l e g in k á b b  a  fő z é s  m é r t é k e  h a t .
I g a z ,  h o g y  ez  a  f a l a z a t o t  t ö n k r e t e s z i ,  d e  k ö l t s é g  
s z e m p o n t j á b ó l  n e m  s o k a t  j e l e n t ,  m e r t  a  s a v a s  b é lé s t  
h a z a i  a n y a g o k b ó l  o lc s ó n  e lő  t u d j u k  á l l í t a n i .
A  s a v a s  b é lé s ű  k e m e n c é v e l  e l é r h e tő  jó  e r e d m é n y e k  
a l á t á m a s z t á s á r a  k ö z lö k  n é h á n y a t  v iz s g á l a t i  e r e d m é ­
n y e in k b ő l  :
fj ° /^  /о crл  k g /m m 2 à %
0 ,0 6 3 7 — 3 7 ,2 3 5 .4 — 39
0 ,1 5 4 6 ,9 2 5 .8
0 ,2 4 5 6 ,6 2 7 ,6
0 ,3 2 6 2 ,5 22 ,1
0 ,4 9 7 0 ,0 1 6 ,8 — 19
0 ,71 7 8 ,5 19 ,0
A k o n t r a k c ió  3 0 — 5 0 %  k ö z ö t t  v o l t ,  d e  s o k s z o r  a z  
5 5 % - o t  is  e l é r tü k ,  t e r m é s z e te s e n  g o n d o s  h ő k e z e lé s s e l .
E z e k  a z  a d a l o k  a z t  b i z o n y í t j á k ,  h o g y  s a v a s  k e m e n ­
c é b e n  g y á r t o t t  a c é l la l  is  e l  l e h e t  é r n i  o ly a n  e r e d m é n y e .
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k é t ,  m in t  a  b á z ik u s  k e m e n c é b e n .  A  h e n g e r d é k  és  k o v á c s -  
m ű h e ly e k  r é s z é r e  g y á r t a n d ó  a c é lo k n á l ,  m e ly e k  k ü lö n ö s  
g o n d o s s á g o t  k í v á n n a k ,  . v o l t a k  n e h é z s é g e in k ,  d e  p l .  
V 2 A  g y á r t á s n á l  is  s i k e r ü l t  e l é r n i  k i s  s e l e j t s z á z a lé k o t .
A  s a v a s a c é l  g y á r t á s  n e m c s a k  a c é lö n tö d e i  h a s z n á ­
l a t r a  j ö h e t  s z á m í tá s b a ,  h a n e m  m e g fe le l  h e n g e r -  és  
k o v á c s m ű h e ly e k  s z á m á r a  is .
Budinszky Tibor, KÖVAC. A  V ö rö s  C s illa g  T r a k t o r ­
g y á r b a n  lé v ő  e l e k t r o m o s  k e m e n c é k  a z  o r s z á g b a n  c s a k ­
n e m  e g y e d ü lá l ló  te l je s í tő k é p e s s é g g e l  r e n d e lk e z n e k  a  
k e m e n c é h e z  v i s z o n y í tv a  n a g y t e l j e s í t m é n y ű  t r a n s z ­
f o r m á to r u k  m i a t t .  E z  t e t t e  l e h e tő v é  a  b e s z á m o ló b a n  
h a l l o t t  n a g y  e r e d m é n y e k e t ,  íg y  a  615  k W ó / to  e l e k t r o m o s  
á r a m f o g y a s z t á s t  is  a  b á z ik u s  k e m e n c é b e n .
A  s a v a s  a c é lg y á r t á s  k e z d e t e  a z  e lső  v i l á g h á b o r ú  
id e jé r e  t e h e t ő .  A  s a v a s  a c é lg y á r t á s n á l  e l e in t e  a  n a g y  
g á z t a r t a l o m  m i a t t  v o l t a k  n e h é z s é g e k ,  m e r t  a  h id r o g é n t  
n e m  t u d t á k  k iű z n i  a z  a n y a g b ó l  é s  a  m e g k í v á n t  s z i l á r d ­
s á g i  é r t é k e k e t  s e m  t u d t á k  e lé r n i .  M a  m á r  m e g fe le lő  
t e c h n o ló g iá v a l ,  a  s a la k h o z  m é s z n e k  v a ló  a d a g o lá s á v a l  
l e h e tő v é  v á l t  a  b á z ik u s s a l  e g y e n lő  é r t é k ű  s a v a s  a c é l  
e l ő á l l í t á s a .
A  H u b e r t  S ig m u n d - g y á r b a n  1 9 2 9 -b e n  é p ü l t  a z  
e lső  s a v a s  k e m e n c e ,  k é s ő b b  G y ő r b e n  1 9 4 0 -b e n  á l l í ­
t o t t a k  b e  e g y  1,5 to n n á s  ív f é n y e s  k e m e n c é t .  M e g fe le lő  
s a la k v e z e té s s e l  k iv á ló  m in ő s é g e t  l e h e t e t t  e lé r n i .  K é n -  
te l e n í t é s  é s  f o s z f o r t a l a n í t á s  t e r é n  n e m  k a p u n k  k i e l é ­
g í tő  e r e d m é n y t  a  s a v a s  e l já r á s s a l ,  t e h á t  n e m  le h e t  
n é lk ü lö z n i  a  b á z ik u s  k e m e n c é t ,  m e r t  s a v a s  e l j á r á s s a l  
s o k  o ly a n  a c é lm in ő s ó g e t  n e m  t u d u n k  e lő á l l í ta n i ,  a m i t  
b á z ik u s  e l j á r á s s a l  k i f o g á s t a l a n u l  l e g y á r t o t t u n k .  H o g y  
a  V ö rö s  C s illa g  T r a k t o r g y á r b a n  e l é r t  s z é p  e r e d m é n y e ­
k e t  h a s z n o s í t a n i  le h e s s e n ,  j a v a s o lo m ,  h o g y  a z  i t t  n y e r t  
t a p a s z t a l a t o k a t  a z  ö n tö d e  e g y  b r i g á d j a  v ig y e  á t  a z  
o r s z á g  n é h á n y  e r r e  a l k a lm a s  e l e k t r o m o s  k e m e n c é jé b e ,  
a h o l  e g y  é v  a l a t t  o r s z á g o s  v i s z o n y l a tb a n  n a g y j e l e n tő ­
s é g ű  e r e d m é n y e k e t  t u d n á n k  e lé r n i .
Borbás Nándor, Vörös Csillag Traktorgyár. A  k e m e n ­
c é k  b e i n d í t á s a  ó t a  b iz o n y o s f o k ú  á l l a n d ó  j a v u l á s  é s z le l ­
h e tő ,  a z o n b a n  u g r á s s z e r ű  j a v u l á s  a  s a v a s  k e m e n c e  b e ­
i n d í t á s a  ó t a  m u ta tk o z ik .  A  s a v a s  k e m e n c é n é l  e l é r t  
e r e d m é n y e k  m a g u k k a l  r a g a d t á k  a  b á z ik u s  k e m e n c e  
d o lg o z ó it  é s  k ü lö n f é le  ü g y e s  f o g á s o k k a l  o r s z á g o s  v i ­
s z o n y la t b a n  is  k iv á ló  e r e d m é n y e k  s z ü l e t t e k .  É s z s z e r ű  
m e g o ld á s n a k  t a l á l o m  a z  o r s z á g  m e g fe le lő  k e m e n c é i ­
n e k  á t é p í t é s é t  s a v a s r a ,  m e r t  e z  k o m o ly  v i l la m o s e n e r g ia -  
m e g t a k a r í t á s t  e r e d m é n y e z h e t .  A  m o s t  m e g k e z d e t t  
o la j tü z e lé s s e l  k a p c s o l a tb a n  a z o n b a n  a z  a z  é s z r e v é te le m ,  
h o g y  c s a k  a k k o r  v a n  r á  s z ü k s é g ,  a m ik o r  e n e r g ia h iá n y  
v a n .  G y á r u n k n a k  p e d ig  m o s t  a  s z ü k s é g e s  e n e r g ia -  
m e n n y is é g  r e n d e lk e z é s r e  á l l .
Szy Géza, Acélöntő és Csőgyár. A z A c é lö n tő  é s  C ső ­
g y á r  k e m e n c é i  m e g in d u lá s u k  ó t a  k b .  13— 14 é v e  s a ­
v a n y ú  b é lé s s e l  d o lg o z n a k  é s  jó  g a z d a s á g i  é s  te c h n o ló g ia i  
e r e d m é n y e k e t  é r t ü n k  e l.
M a g y a r o r s z á g o n  a  s a v a s  e l j á r á s  n e m  t u d o t t  n a g y  
m é r t é k b e n  e l t e r j e d n i .  E n n e k  t a l á n  a z  l e h e t  a  m a ­
g y a r á z a t a ,  h o g y  k ö n n y e b b  a  b á z ik u s  k e m e n c é b e n  a z o ­
k a t  a z  e lő í r á s o k a t  b e t a r t a n i ,  m e ly e k e t  s z a b v á n y a in k  
e lő í r n a k .  A  k ü lf ö ld i  s z a b v á n y o k  á l t a l á b a n  k ü lö n b s é g e t  
t e s z n e k  a  s a v a s  é s  b á z ik u s  a c é l  k ö z ö t t ,  m íg  a z  M N O S Z  
2591  s z a b v á n y  c s a k  e g y fé le  e l ő í r á s t  t a r t a l m a z ,  a m i  
é r t e l e m s z e r ű e n  m i n d k é t  a c é lg y á r t á s i  e l j á r á s r a  v o n a t k o ­
z ik .  E z  p e d ig  ig e n  h e ly te l e n ,  m e r t  a l a p v e tő  k ü lö n b s é g e k  
v a n n a k  a  k é t  a c é lg y á r t á s i  e l j á r á s  k ö z ö t t ,  a m i t  a  s z a b ­
v á n y b a n  f e l t é t l e n ü l  k i f e j e z é s r e  k e l l  j u t t a t n i .
T o v á b b m e n ő le g  a  n a g y o b b  g á z t a r t a l o m t ó l  v a ló  
f é le le m , a  fő z é s  c s ö k k e n t e t t  le h e tő s é g e  é s  a  b e t é t a n y a g  
e r ő s  v á l to z á s a i  j e lö lh e tő k  m e g ,  m i n t  m é g  m o s t  is  f e n n ­
á l ló  g á t ló  k ö r ü lm é n y e k .
T a p a s z t a l a t  e z z e l  s z e m b e n  a z ,  h o g y  a  n a g y o b b  g á z -  
t a r t a l o m  a z  á l t a l u n k  g y á r t o t t  a c é lö n tv é n y e k n é l  tű -  
ly u k a c s o s s á g o t  n e m  o k o z  n a g y o b b  m é r t é k b e n ,  m i n t  a m i  
a  b á z ik u s  k e m e n c é k b ő l  g y á r t o t t  a c é l ö n tv é n y e k n é l  o r s z á ­
g o s  v o n a t k o z á s b a n  t a p a s z t a l h a t ó ,  h a  a z  o lv a s z tá s  t e c h ­
n o ló g ia i  e l ő í r á s a i t  p o n to s a n  b e t a r t j á k .  A  fő z é s  l e h e tő ­
s é g e  v a l ó b a n  k i s e b b ,  m i n t  b á z ik u s  k e m e n c é b e n ,  d e  ez  
n e m  je l e n t i  a z t ,  h o g y  m e g fe le lő  s a la k v e z e té s  m e l l e t t
n e  le h e s s e n  a  f ü r d ő t  le fő z n i .  A  v á l to z ó  b e t é t a n y a g  a z  
e g y e t l e n  o ly a n  k ö r ü lm é n y ,  a m i  s o k  b i z o n y ta l a n s á g o t  
h o r d o z  m a g á b a n .  Ö n tö d é in k  a  s a j á t  g y á r i  h u l l a d é k a in  
k ív ü l  je l e n tő s  m e n n y is é g ű  i s m e r t  h u l la d é k o t -  is  h a s z n á l ­
n a k ,  p l .  L ő r in c i  l e m e z h u l la d é k  s  e z e k k e l  e lé g g é  c s ö k ­
k e n t h e t ő  a  v á s á r o l t  h u l la d é k  o k o z t a  b iz o n y ta l a n s á g .
T ó th  e t .  m e g e m l í t e t t e ,  h o g y  a z  a u t o m a t i k u s  s z a ­
b á ly o z á s  a  s a v a n y ú  k e m e n c é b e n  n e h e z e b b ,  m in t  b á -  
z i k u s b a n .  E z  t e r m é s z e t e s  k ö v e tk e z m é n y e  a  s a l a k  é s  a  
f a l a z a t  m á s  t e r m é s z e t ű  e l e k t r o m o s  t u l a jd o n s á g á n a k  
s  e z  o k o z z a  a z t  is , h o g y  a  n u l l p o n t  lé t e s í t é s e  n e m  e lé g g é  
b iz to s .  E z  a z t  e r e d m é n y e z h e t i ,  h o g y  n u l l p o n t  h iá n y á b a n  
a z  e g y ik  e l e k t r ó d a  á l l a n d ó a n  b e le ló g  a  f ü r d ő b e  és  a z t  
f e lk a r b o n i z á l j a ,  a m in e k  k ö v e t k e z t é b e n  a  f ü r d ő  C - ta r -  
t a l m a  a  t e r v e z e t t n é l  n a g y o b b  le s z . E g y é r t e lm ű  n u l l ­
p o n t  l é t e s í t é s é t  k ü lö n b ö z ő  m ó d o n  a k a r t u n k  m á r  e d d ig  
m i  is l é t e s í t e n i ,  d e  n e m  j u t o t t u n k  v é g le g e s  m e g o ld á s ­
h o z .  M o s t ú g y  k í v á n j u k  m e g o ld a n i  e z t  a  p r o b lé m á t ,  
h o g y  a  k e m e n c e  e g y  r é s z é t  a c é l fo r g á c s  a l k a lm a z á s á ­
v a l  v e z e tő v é  te s s z ü k .
J ó  l e t t  v o ln a ,  h a  T ó th  e t .  o ly a n  a d a t o k k a l  is  r e n ­
d e lk e z n é k ,  m e ly e k b ő l  k i t ű n i k  a  s a v a n y ú  é s  b á z ik u s  a c é l 
v a s o x i d - t a r t a l m a  k ö z ö t t i  k ü lö n b s é g .  E z e k  a  s z á m o k  
ig e n  h a t á s o s  é r v e k  l e n n é n e k  a  k é t  a c é l f a j t a  m in ő s é g é ­
n e k  ö s s z e h a s o n l í t á s á r a  s  f e l t é t l e n ü l  a  s a v a s  a c é l  le n n e  
a  k e t t ő  k ö z ü l  a  jo b b .
V é g e z e tü l  j a v a s l o m ,  h o g y  a  s a v a s  e l j á r á s t  n e  c s a k  
e l s z ig e te l te n  h a s z n á l j á k  e g y - k é t  ü z e m b e n ,  h a n e m  k e r e s ­
s ü k  m e g  a  m ó d já t  a z  á l t a l á n o s a b b  b e v e z e té s n e k ,  m iv e l  
m in d  g a z d a s á g i ,  m in d  p e d ig  m in ő s é g i  s z e m p o n tb ó l  ig e n  
jó  e r e d m é n y e k  é r h e tő k  e l  h e ly e s  t e c h n o ló g ia  a l k a l ­
m a z á s á v a l .
Szőke László, R. M. Művek. É n  a  0,98 t o /ó r a - l i o z  
f ű z ö k  n é h á n y  s z ó t .  N á lu n k  a  b á z ik u s  k e m e n c é k  t ú l ­
n y o m ó  r é s z b e n  ö n tö d e i  c é lo k r a  t e r m e ln e k  0,90 t o /ó r a  
t e r m e lé s s e l .  H a  J e d n e r a l  a d a t a i t  n é z z ü k ,  0,7 t o / ó r a  
é r t é k e t  k e l l  e g y  b á z ik u s  k e m e n c é b ő l  k ih o z n i .  T e r m é ­
s z e te s e n  e z  a  0,7 t o / ó r a  n a g y  m é r t é k b e n  k ü lö n b ö z ik  a  
m i  0,9 é s  a  V ö rö s  C s il la g  T r a k t o r g y á r  0,98- t o / ó r a  t e r ­
m e lé s i  é r t é k e i t ő l  é s  e z  a  k ü lö n b s é g  tu la jd o n k é p p e n  
m in ő s é g i  d i f f e r e n c i á r a  v e z e t h e t ő  v is s z a .  T e h á t  a k k o r ,  
a m ik o r  ö s s z e v e t jü k  a  s a v a s  a c é l g y á r t á s t  a  b á z ik u s s a l ,  
e z t  o ly a n  s z e m p o n tb ó l  k e l l  n é z n i ,  h o g y  a  jóminőségü  
a c é l g y á r t á s  f a j la g o s  e r e d m é n y e i t  v e s s z ü k  a l a p u l .  E z  a  
0,98 t o / ó r a  t ú l z o t t  é r t é k ,  a m i  n e m  b i z to s í t j a  a z  a c é l  jó  
m in ő s é g é t .  E l h a t á r o z t u k  e g y é b k é n t ,  h o g y  e g y  h á r o m ­
to n n á s  k e m e n c é t  s a v a s  b é lé s s e l  f o g u n k  e l l á t n i  é s  a  
V ö rö s  C s illa g  T r a k t o r g y á r  t a p a s z t a l a t a i t  á t  f o g ju k  
v e n n i .  A  m a g a m  ré s z é r ő l  n e m  a  tö b b t e r m e lé s ,  h a n e m  az  
á r a m  é s  tű z á l l ó a n y a g  m e g t a k a r í t á s  v o n a l á n  v á r o k  
e r e d m é n y e k e t .
Szoljár Rezső, Vörös Csillag Traktorgyár. A z a c é l ­
ö n tö d e  k o l l e k t í v á j a  h a r c b a  i n d u l t  a  m in ő s é g é r t  é s  a  
tö b b t e r m e lé s é r t .  K e z d e m é n y e z é s ü n k k e l ,  a  s a v a s  a c é l ­
g y á r t á s s a l  s z e m b e n  v o l t  e l le n á l lá s  ü z e m ü n k b e n .  M in d ­
e z z e l  n e m  t ö r ő d t ü n k ,  c s a k  a  t ö b b t e r m e lé s t  t a r t o t t u k  
s z e m  e l ő t t ,  é s  a z  e r e d m é n y e k  m in k e t  ig a z o ln a k .
Kerpely Kálmán, K Ö V A C . A  s a v a s  e l e k t r o a c é l  
g y á r t á s a  i s m e r t  e lő n y e in é l  f o g v a  a c é lö n tö d é k b e n  v i l á g ­
s z e r t e  h a s z n á la to s ,  íg y  h a z á n k  t ö b b  a c é lö n tö d é j é b e n  is . 
A  v i l á g i r o d a lo m b a n  —  k ü lö n ö s e n  a  S z o v je tu n ió  i r o d a l ­
m á b a n  —  a l á h ú z o t t a n  k ie m e l ik  a  s a v a s  e l j á r á s  j e l e n t ő ­
s é g é t  a c é l f o r m a  ö n té s  c é l j a i r a ,  l e g y e n  a z  M a r t i n ­
k e m e n c é b e n ,  e l e k t r o k e m e n c é b e n ,  v a g y  k is b e s s e m e r b e n  
o lv a s z tv a .  A z o n b a n  é p p ú g y  r á m u t a t n a k  a z  e l j á r á s  h á t ­
r á n y a i r a  is  —- k ü lö n ö s e n  a  b e t é t t e l  s z e m b e n i  i g é n y e s ­
s é g é r e  -—  m i n t  a h o g y  e lő n y e i  é s  h á t r á n y a i  v a n n a k  a  
b á z is o s  a c é l g y á r t á s n a k  is .
A m it  S z ő k e  k a r t á s  k ie m e l t  a  s a v a s  a c é l  m in ő s é g é ­
v e l  k a p c s o l a tb a n ,  a z t  c s a k  ü d v ö z ö ln i  t u d o m  é s  h o z z á ­
t e s z e m ,  h o g y  f e j t e g e t é s e i  m e g s z ív le le n d ő k  a z  a c é lg y á r ­
t ó k  r é s z é r ő l  n e m c s a k  s a v a s ,  h a n e m  b á z is o s  k e m e n ­
c é re  is .  A  m i  a c é l g y á r tó in k n a k  m in d ig  s z e m  e l ő t t  k e l l  
t a r t a n i  a  m in ő s é g i  g y á r t á s t  —  é s  m e n n y is é g i  r e k o r d r a  
a k k o r  g o n d o lh a tn a k ,  h a  e m e l l e t t  a  m in ő s é g e t  is  á l la n d ó  
s z in te n  t u d j á k  t a r t a n i .  H o g y  e z  a  s a v a s  o lv a s z tá s i  e l ­
j á r á s o k n á l  s in c s  m á s k é p p e n ,  a z t  n é h á n y  k ü lf ö ld i  t a p a s z ­
t a l a t t a l  t u d o m  a l á t á m a s z t a n i .
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É v e k e n  á t  v o l t  a l k a lm a m  a  v a s g y á r t á s  k la s s z ik u s  
h a z á j á b a n ,  S v é d o r s z á g b a n  t a n u lm á n y o z n i  a  s a v a s  a c é l ­
g y á r t á s t .  M in d n y á ju n k  á l t a l  i s m e r e te s ,  h o g y  a  s v é d  
a c é l  v i l á g h í r é n e k  a l a p j a i t  a  r e n d e lk e z é s ü k r e  á l ló  ig e n  
t i s z t a  n y e r s a n y a g  k é p e z i .  É s  m é g is ,  a  s a v a s  k e m e n c é ­
b e n  v a ló  a c é lg y á r t á s n á l  ( d e  é p p i ig y  a  b á z is o s n á l  is) 
a  le g n a g y o b b  g o n d d a l  á l l í t j á k  ö s sz e  b e t é t j ü k e t  ú g y ,  
h o g y  a  b e o lv a d á s i  C - t a r t a í o m  k b .  0 ,3 % - k a l  le g y e n  
m a g a s a b b  a  g y á r t a n i  k í v á n t  a c é l  v é g  C - t a r t a lm á n á l .  
3 — 10 to n n á s  s a v a s  k e m e n c é k b e n  a z  a d a g o k  f r is s í té s e  
é s  k ik é s z í té s e  5 — 8 ó r á t  is  ig é n y b e  v e t t ,  a s z e r i n t ,  h o g y  
m ily e n  m in ő s é g e t  k e l l e t t  g y á r t a n i  é s  p o n to s a n  e m lé k ­
s z e m , h o g y  k ö z ö n s é g e s  a c é lö n tv ó n y e k  g y á r t á s á n á l  s e m  
v o l t  3 to n n á s  k e m e n c é b e n  a z  a d a g t a r t a m  5 -  - 6  ó r á n á l  
r ö v id e b b ,  m e r t  c s a k  íg y  l á t t á k  b i z to s í t h a tó n a k  a  g á z -  
é s  e g y é b  h i b á k tó l  m e n t e s  a c é l  g y á r t á s á t .  A  s a v a s  a c é l ­
g y á r t á s n á l  a  C - t a r t a l o m  a ls ó  h a t á r a  0 ,2 — 0 ,3 %  v o l t ,  
m e r t  a z t  t a p a s z t a l t á k ,  h o g y  e z e n  é r t é k  a l á  f r i s s í tv e  a z  
ö n t ö t t  a c é l  (k ü lö n ö s e n  a  s z e r k e z e t i  a c é lo k  g y á r t á s á n á l  
ü g y e l t e k  e r r e )  a  m e g e n g e d h e tő n é l  m á r  g á z o s a b b  v o l t .
Á l t a l á b a n  n a g y  g o n d o t  f o r d í t o t t a k  a z  a d a g  o lv a s z ­
t á s  k ö z b e n i  e l le n ő r z é s é re ,  ú g y  a z  a c é l- ,  m in t  a  s a l a k ­
p r ó b á k a t  i l l e tő e n .  A  k ik é s z í té s  e l ő t t i  v é g p r ó b á n a k  is 
m é ly e n  b e  k e l l e t t  h ú z ó d n i a  a  p r ó b a k o k i í l á b a  é s  m e g -  
d e r m e d é s e k o r  m é g  g o m b o s tű f e j  n a g y s á g ú  f e l tö r é s n e k  
s e m  s z a b a d o t t  k é p z ő d n ie .  A  f r is s í té s h e z  s z ü k s é g e s  é rc -  
h o z a g o k a t  k i s ,  2 0 — 30 k g - o s  r é s z le t e k b e n ,  k b .  1— 2 k g  
F e M n - n a l  a d a g o l t á k  p l .  e g y  6 t o n n á s  k e m e n c é b e n  é s  
c s a k  a m ik o r  e n n e k  a z  a d a g n a k  f r i s s í t ő h a t á s a  g y e n g ü l t ,  
h o z a g o l t a k  ú j a b b  é r c e t  é s  F e M n - t  k i s  m e n n y is é g b e n ,  
m íg  a  k í v á n t  f r i s s í té s  m é r v é t  e l  n e m  é r té k .  A  s a la k ,  
m e ly  k e z d e t b e n  s ö té t s z ín ű  v o l t ,  m in d i n k á b b  h a l v á n y ­
z ö ld  s z ín b e  m e n t  á t  a z  a d a g  v é g e  fe lé , a m i t  á l la n d ó  
s a l a k p r ó b á v a l  e l le n ő r iz te k .  A z  i ly e n  g o n d d a l  g y á r t o t t  
s a v a s  a c é l  k iv á ló  m in ő s é g ű  v o l t ,  s o k  f e lh a s z n á lá s i  c é l r a  
lé n y e g e s e n  jo b b ,  m i n t  a z  b á z is o s  b é l é s ű  k e m e n c é b e n  
e l é r h e tő  l e t t  v o ln a .  K ü lö n ö s e n  v o n a t k o z o t t  e z  s z e r ­
s z á m a c é lo k  g y á r t á s á r a .  D e  a z  a c é lö n tv ó n y e k  g y á r t á s a  
is  lé n y e g e s e n  n a g y o b b  g o n d o s s á g g a l  t ö r t é n t  é s  íg y  
s o k k a l  h o s s z a b b  i d ő t  v e t t  o lv a s z t á s u k  ig é n y b e ,  m in t  
a z t  T ó th ,  v a g y  a  f e ls z ó la ló  k a r t á r s a k t ó l  h a l l o t t a m .
H a s o n ló  t a p a s z t a l a t a i m  v o l t a k  O la s z o r s z á g b a n  is , 
a h o l  a  h á b o r ú  e l ő t t  é s  u t á n  s z in t é n  v o l t  a l k a lm a m  a  
b á z is o s  e l e k t r o a c é l - g y á r t á s  m e l l e t t  a  s a v a s  a c é l g y á r t á s t  
is  t a n u lm á n y o z n i .  A  b e t é t  t i s z t a s á g á r a  é s  f r i s s í té s é r e  
i t t  is  a  le g n a g y o b b  g o n d o t  f o r d í t o t t á k ,  v i s z o n t  a  k i ­
k é s z í t é s ,  i l l e tv e  P  é s  S - te le n í té s  ig e n  s o k  h e ly e n  a  C olli- 
e l já r á s s a l  t ö r t é n t ,  k ü lö n ö s e n  s a v a s  in d u k c ió s  k e m e n c é k ­
b e n  v a ló  o lv a s z t á s o k n á l .  A  s a v a s  k e m e n c é b e n  o lv a s z ­
t o t t  é s  k i k é s z í t e t t  a c é l t  c s a p o lá s k o r  k ü lö n  k e m e n c é b e n  
o l v a s z t o t t  k a r b id - s a l a k k a l  k e v e r t é k ,  h o g y  a  s a v a s  a c é l ­
n a k  a  b á z is o s  a c é l  t u l a j d o n s á g a i t  b iz to s í t s á k .  I l y e n  e l ­
j á r á s s a l  e g é s z e n  k iv á ló  m in ő s é g ű  a c é l o k a t  g y á r t o t t a k ,  
m e ly e k n e k  ü tő m u n k á j a  a  k e z e lé s  e l ő t t i  6— 8 m k g /c m 2- 
r ő l  9 — 12 m k g /c m 2-ig  e m e lk e d e t t ,  a  k é n t a r t a l o m  p e d ig  
0 ,0 3 5  % - r ó l  0 ,0 1 4 % - r a  e s e t t .
A  s a v a s  e l e k t r o a c é l g y á r t á s i  e l j á r á s t  e l s ő s o r b a n  
a l a k o s  a c é lö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a  h a s z n á l j á k  a  S z o v je t ­
u n ió b a n  is ,  a z o n b a n ,  m in t  p l .  J e d n e r a l  í r j a ,  t ö m b - ö n ­
t é s r e  k e v é s b b é  h a s z n á la to s .  S isco  i s m e r t  k ö n y v é n e k  le g ­
u to l s ó  k i a d á s á b a n  u g y a n c s a k  k ie m e l i ,  h o g y  A m e r ik á ­
b a n  a z  a c é lö n tö d é k b e n  a  s a v a s  e l j á r á s t  n a g y b a n  a l k a l ­
m a z z á k ,  a m i  t e r m é s z e t e s e n  h a n g z ik  o ly a n  o r s z á g o k b a n ,  
a h o l  m e g fe le lő  m in ő s é g ű  b e t é t v a s  b i z to s í t h a tó  e g y e n ­
l e t e s  ö s s z e té t e lb e n  a  s a v a s  k e m e n c é k  r é s z é r e  ; d e  k ü lö n  
k ie m e l i ,  h o g y  a  s a v a s  g y á r t á s  e m e lk e d é s e  c s a k  lá t s z ó ­
la g o s  é s  n e m  a b b a n  a z  a r á n y b a n  t ö r t é n t ,  a h o g y  a z  a c é l ­
g y á r t á s  m e n n y is é g e  n ő t t ,  ú g y  h o g y  e h h e z  v is z o n y í tv a  
a  g y á r t o t t  s a v a s  a c é l  m e n n y is é g e  c s ö k k e n t .
A  s a v a s  e l e k t r o a c é l g y á r t á s t  a z é r t  a lk a lm a z z á k  s z í ­
v e s e n  k is -  é s  v é k o n y f a lú  a c é lö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a  a  v á ­
z o l t  t e r ü l e t i  h a t á r o k o n  b e lü l ,  m e r t  ü z e m e  o lc s ó b b , á r a m -  
f o g y a s z tá s a  k i s e b b ,  tű z á l ló - b é lé s  t a r t ó s s á g a  n a g y o b b ,  
a z  o lv a s z t á s  i d ő t a r t a m a  r ö v id e b b  é s  a z  a c é l  m in ő s é g e  
jó ,  m i n t  a h o g y  e z e k e t  T ó th  k a r t á r s a m  is  k ie m e l t e .  
A z o n b a n  a z  e lő a d á s b ó l  a z t  k e l l e t t  k ié r e z n e m ,  h o g y  a  
m in ő s é g i  g y á r t á s  k i s s é  h á t t é r b e  s z o r u l t  a  b á z is o s  k e ­
m e n c é v e l  v a ló  ö s s z e h a s o n l í t á s n á l  a  t / ó r a  te r m e lé s  
m e l l e t t .  S z e r in te m  in k á b b  le g y e n  a  t / ó r a  t e l j e s í tm é n y  
0 ,9 8  a l a t t ,  d e  a  g y á r t o t t  m in ő s é g  le g y e n  o ly a n  jó ,  h o g y  
a z  a c é lö n tö d é k  je le n le g i  5 — 1 0 % -o s  s e l e j t j e  2 — 3 %  é r ­
t é k r e  c s ö k k e n je n  a  s a v a s  k e m e n c e  h a s z n á l a t á v a l .  
E b b e n  a z  e s e tb e n  a  s a v a s  k e m e n c é n e k  tö b b  h ív e  le sz  
a z  a c é lö n tö d é k b e n .  E h h e z  a z  s z ü k s é g e s ,  h o g y  a l a p o s a n  
m e g is m e r jü k  te c h n o ló g i a i  s a j á t o s s á g a i t ,  b á r  a  b e t é t  
ig é n y e s s é g e  t o v á b b r a  is  f e n n á l l .  I t t  t a l á n  k ie m e ln é m ,  
h o g y  n e  a z t  n é z z ü k  c s a k ,  h o g y  a  b e t é t b e n  a  r o z s d á s  
v a s  a r á n y a  1 5 % - n á l  tö b b  n e  ie g y e n ,  h a n e m  ig y e k e z ­
z ü n k  i s m e r t  ö s s z e té te lű  é s  le h e tő le g  r o z s d á t l a n í t o t t  v a s -  
b e t é t t e l  d o lg o z n i,  m á r  c s a k  a z é r t  is , m e r t  a  r o z s d á s  h u l ­
l a d é k  a  k e m e n c e b é lé s t  is  e r ő s e n  ig é n y b e  v e s z i .
A  s v é d  é s  o la s z  t a p a s z t a l a t o k k a l  k a p c s o la tb a n  
m é g  m e g  k e l l  e m l í te n e m ,  h o g y  a  s a v a s  k e m e n c e b é lé s  
é s  k ü lö n ö s e n  a  f e n é k  k ik é s z í té s e  é s  k a r b a n t a r t á s a  a  le g ­
n a g y o b b  g o n d o s s á g o t  ig é n y li .  A  k e m e n c é k  á l t a l á b a n  
s z i l i k a - f a l a z a tú a k  é s  c s a k  a  f e n é k r e  v a n  k b .  2 0 — 25 
c m -e s  r é t e g  d ö n g ö lv e .  A  d ö n g ö lé s h e z  s z i lá n k o s  t ö r e t ű  
s z i l ik a  k v a r c i t o t  h a s z n á ln a k  m a x .  3 — 4 %  k ö tő a n y a g g a l  
k e v e r v e  é s  íg y  n é h á n y  s z á z  a d a g  (5 0 0 — 6 0 0  a d a g )  t a r ­
t ó s s á g o t  is  e l é r t e k .  V is z o n t  a  h o s s z ú  o lv a s z t á s i  id ő k  
m i a t t  a  b o l t o z a t  t a r t ó s s á g a  n e m  h a l a d t a  m e g  a  3 0 0  
a d a g o t .
M é g  m e g e m l í te m ,  h o g y  a  s a v a s  e l e k t r o a c é l - g y á r t á s  
t e k i n t e t b e  j ö n  o ly a n  m in ő s é g ű  tö m b ö k  —  p l .  r ú g ó a c é ­
lo k  r é s z é r e  —  a h o l  n a g y  C - t a r t a l o m  m e l l e t t  s z á la s  
s z ö v e t s z e r k e z e t  b i z to s í t á s á r a  v a n  s z ü k s é g .  E z e n  a  t e r ü ­
l e t e n  p l .  a  s a v a s  m in ő s é g ű  a c é l  e l ő n y b e n  v a n  a  b á z is o s  
e l j á r á s s a l  g y á r t o t t  a c é l la l  s z e m b e n .
R é s z e m r ő l  b e f e je z é s ü l  a z t  k é r e m  a z  a n k é t  r é s z t ­
v e v ő i tő l ,  h o g y  ö n tö d é ik b e n  a  s a v a s  e l e k t r o a c é l g y á r t á s  
b e v e z e té s é v e l  n e  c s a k  a  r e k o r d o t  h a j s z o l já k  —  ez  v o ­
n a t k o z i k  é p p ú g y  a  b á z is o s  a c é l g y á r t á s r a  is  —  h a n e m  
e l s ő s o r b a n  k iv á ló  m in ő s é g  e lő á l l í t á s á r a  tö r e k e d j e n e k ,  
m e r t  e z e n  a  t é r e n  m é g  n a g y o n  s o k  a  k ív á n a lo m .  N e k ü n k  
k o h á s z o k n a k  i g y e k e z n ü n k  k e l l  a c é l g y á r t á s u n k  t e c h n o ­
l ó g i á j á t  j a v í t a n i ,  a c é lö n tö d e i  v o n a lo n  a  s e l e j t e t  6 — 8 % - 
r ó l  1— 2 % - r a  l e c s ö k k e n te n i  é s  h a  e z t  t a r t ó s a n  t u d j u k  
b i z to s í t a n i ,  a k k o r  a  m a g y a r  k o h á s z o k  m e g t e t t é k  a z t  a  
k ö te le s s é g ü k e t ,  a m iv e l  n é p g a z d a s á g u n k n a k  t a r t o z n a k .
Kovács János, Öntöde és Kovácsológyár. A z a c é l-  
ö n t v é n y g y á r t á s s a l  a z  u t ó b b i  i d ő b e n  n a g y o n  e l k a l a n ­
d o z t u n k  é s  m e g  k e l l  j e g y e z n e m ,  h o g y  e z  a  k é n y e le m  
n e m  e n g e d h e tő  m e g .  M a  a z t  k e l l  l á t n u n k ,  h o g y  a  c s ille -  
k e r e k e k e t ,  c s a p á g y  h ü v e l y e k e t ,  k e r é k a lá té t - l e m e z e k e t  
s t b . ,  m e ly e k n é l  n in c s  s z ü k s é g  m in ő s é g i  a c é lö n tv é n y r e ,  
m in d  e l e k t r o a c é lb ó l  ö n t ik .  A m ik o r  a z t  t á r g y a l j u k ,  h o g y  
a  s a v a s  a c é l  jó m in ő s é g ű - e  v a g y  s e m ,  e l s ő s o r b a n  a  p r o f i l -  
k é r d é s t ,  m á s o d s o r b a n  a  b e t é t - k é r d é s t  k e l l  h o g y  m e g ­
t á r g y a l j u k .
A z  ig é n y e s e b b  ö n t v é n y e k e t  o d a  k e l l  p r o f i lo z n u n k ,  
a h o l  a n n a k  e lk é s z í té s é r e  m in d e n  le h e tő s é g  m e g v a n .  
U g y a n ú g y  a  s a v a s  a c é l g y á r t á s t  is  b e  k e l l  v e z e t n i  o t t ,  
a h o l  a  g y á r t á s h o z  s z ü k s é g e s  f e l t é t e l e k  m e g v a n n a k ,  v a g y  
m e g  t u d j u k  t e r e m te n i .
A z t  s z o k tu k  m o n d a n i ,  h o g y  p é l d á t  v e s z ü n k  a  
S z o v je tu n ió tó l ,  d e  v a l ó j á b a n  e z t  n e m  te s s z ü k .  A  k ö z e l ­
m ú l t b a n  p l .  e g y  j á r m ű j a v í t ó  ü z e m b ő l v o l t a k  n á lu n k .  
A z  e r e d e t i  s z o v je t  r a j z  s z e r in t  B e s s e m e r - a c é lb ó l  4 5 -ö s  
m in ő s é g b e n  k é s z ü lh e t  a z  a n y a g ,  ó k  h e l y e t t e  52  F H 2  
m in ő s é g e t  í r t a k  b e .  S o k  fe le s le g e s  id ő t  é s  s e l e j t e t  m e g ­
t a k a r í t h a t n á n k ,  h a  m e g n é z n é n k ,  h o g y  a z  a n y a g  m ir e  
le s z  f e lh a s z n á lv a .  H a  v a l a m e ly  a n y a g o t  s a v a s  e l j á r á s ­
s a l  u g y a n ú g y  e lő  l e h e t  á l l í t a n i ,  m i n t  b á z ik u s s a l ,  a k k o r  
a z t  k e l l  n é z n i ,  h o g y  m i  a  g a z d a s á g o s  é s  a  c é ln a k  t e l j e s e n  
m e g fe le lő .  B á z ik u s r a  c s a k  a  0 ,0 4 %  a l a t t i  P - é s  S - h a tá r o -  
k a t  k e l l  r á v in n i ,  m e ly e k n e k  l e g y á r t á s á r a  c s a k  b á z ik u s  
e l j á r á s s a l  v a n  l e h e tő s é g .
Faragó Sándor, Vörös Csillag Traktorgyár. O lv a s z -  
t á r a i n k a t  f ig y e le m m e l  k í s é r j ü k ,  h o g y  n e  c s a k  m e n n y i ­
s é g e t  é r j ü n k  e l  a  s a v a s  a c é lg y á r t á s s a l ,  h a n e m  m in ő ­
s é g e t  is . N e h é z s é g e k k e l  k ü z d ö t t ü n k  a  le g e ls ő  n a p o k b a n ,  
d e  a  le lk e s e d é s  m e g v o l t  é s  n e m  m a r a d t  e l  a z  e r e d ­
m é n y  s e m .
A z z a l  a  k é r é s s e l  f o r d u lo k  a z  a n k é t  r é s z tv e v ő ih e z ,  
h o g y  a  m é r n ö k ö k ,  t u d ó s o k  le g y e n e k  s e g í t s é g ü n k r e  
t o v á b b r a  is  a b b a n  a  t ö r e k v é s ü n k b e n ,  h o g y  a  s a v a s  
k e m e n c é v e l  jó  e r e d m é n y e k e t  é r h e s s ü n k  e l  é s  a z  ig é n y e s  
a c é l o k a t  is  g y á r th a s s u k  e z z e l  a z  e l já r á s s a l .
Kőrös Béla, Vasipari Kutató Intézet. A z o k  k ö z é  
t a r t o z o m ,  a k i k  a  s a v a s  M a r t i n - a c é lg y á r t á s s a l  h o s s z ú  
id ő n  k e r e s z tü l  f o g la lk o z ta k  é s  a  r o s s z  t a p a s z t a l a t o k
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a r r a  i n d í t o t t a k  b e n n ü n k e t ,  h o g y  b á z ik u s  M a r t i n ­
k e m e n c é k e t  á l l í t s u n k  fe l .  A z o k  a  p r o b lé m á k  a z o n b a n ,  
m e ly e k  a k k o r  a  s a v a s  e l j á r á s s a l  k a p c s o l a tb a n ,  m in t  
h á t r á n y  f e n n á l l t a k  ( g o n d o lo k  i t t  a  n o r m á l i s  P -  é s  S- 
t a r t a l o m r a ) ,  m a  a  s a v a s  e l e k t r o a c é l - g y á r t á s s á l  k a p c s o ­
l a t b a n  n e m  á l l h a t n a k  f e p n .
A z o k  a  k iv á ló  e r e d m é n y e k ,  m e ly e k  m a  i t t  a  V ö rö s  
C s illa g  T r a k t o r g y á r  s a v a s  a c é l g y á r t á s á v a l  k a p c s o l a to ­
s a n  e lh a n g z o t t a k ,  a r r a  k e l l ,  h o g y  k é s z te s s e n e k  b e n n ü n ­
k e t ,  h o g y  a  s a v a s  a c é lg y á r t á s  s z é le s k ö r ű  e l t e r j e s z t é s é t  
o r s z á g o s  v i s z o n y l a tb a n  is  f o n to s n a k  t a r t s u k .  T e r m é s z e ­
t e s e n  m e g  k e l l  á l l a p í t a n u n k ,  h o g y  a z  M X O S Z - s z a b v á n y ­
n a k  m e g fe le lő  m in ő s é g e t  k e l l  e l ő á l l í t a n i  s a v a s  k e m e n ­
c é v e l  is .  E g y  a u t ó -  v a g y  t r a k t o r a l k a t r é s z  a c é lö n tv é n y é t  
g y á r tó  v á l l a l a t n a k  o ly a n  a n y a g o t  k e l l  e l ő á l l í t a n ia ,  a m e ly  
k ü lö n ö s e n  s z i lá r d s á g i  s z e m p o n tb ó l  m e g fe le l  a  k ö v e t e l ­
m é n y e k n e k .  A  n y ú lá s i  é r t é k e k n é l  n in c s  m in d e n  r e n d b e n .  
E z  a z t  j e l e n t i ,  h o g y  n e m c s a k  a  k e m e n c é t  k e l l  m e g f e le ­
lő e n  r e n d b e h o z n i ,  h a n e m  m e g f e le lő e n  i z z í t a n i  is  k e l l .  
R e m é le m ,  h o g y  a  t o v á b b i  e r e d m é n y e k  s e m  le s z n e k  
r o s s z a b b a k  a z  e d d ig  e l é r t e k n é l .
Tóth András. Szász et. r á m u t a t o t t  a  c s ő rö s  ü s t  
a l k a lm a z á s á n a k  n a g y  e lő n y é r e .  A  s a v a s  a c é lg y á r t á s  
b e v e z e té s é v e l  v o l t  is sz ó  r ó la ,  a z o n b a n  e z id e ig  n e m  s ik e ­
r ü l t  b e á l l í t a n i .  A  m i  s z a k í t ó  e r e d m é n y e in k  m é g  n e m  
o ly a n  jó k ,  m in t  S z á s z  e t .  á l t a l  f e l s o r o l t  e r e d m é n y e k ,  
d e  n e k ü n k  m é g  a  g y a k o r l a tu n k  is  s o k k a l  k e v e s e b b  e z e n  
a  t é r e n  é s  a z o n  le s z ü n k ,  h o g y  m in é l  r ö v id e b b  id ő  a l a t t  
ú j a b b  e r e d m é n y e k e t  t u d j u n k  f e l m u t a t n i  a  s a v a s  e l j á ­
r á s s a l .  K o m o ly a b b a n  k e l l  f o g la lk o z z u n k  a  t e c h n o ló g i á ­
v a l ,  t e l j e s  o x id á c ió s  e l j á r á s s a l  k e l l  d o lg o z n u n k ,  h o g y
m in é l  tö m ö r e b b ,  j o b b  m in ő s é g ű  a c é l t  h o z z u n k  k i .  A z  
ö n té s  h ő f o k a  is  n a g y  s z e r e p e t  j á t s z ik ,  a m i t  c s ő rö s  ü s t ­
b ő l  v a ló  ö n té s s e l  jo b b a n  l e h e t  b i z to s í t a n i .
B udinszky  e t .  h o z z á s z ó lá s á b ó l  a  6 1 5  k W ó / to  á r a m -  
f o g y a s z tá s h o z  m e g  k e l l  je g y e z z e m ,  h o g y  e z  m á r  a  s a v a s  
k e m e n c é v e l  e l é r t  e r e d m é n y e k n e k  t u l a j d o n í t h a t ó ,  m e r t  
ez  a z  e r e d m é n y  c s a k  a z ó t a  á l l  f e n n ,  m ió t a  a  b á z ik u s  
k e m e n c e  o lv a s z t á r a i  is  ig y e k e z te k  j o b b  e r e d m é n y e k e t  
f e lm u ta tn i .  t
A z o n  l e s z ü n k ,  h o g y  m in é l  r ö v id e b b  id ő  a l a t t  a  l e g ­
j o b b  m in ő s é g ű  a c é l t  h o z z u k  le , a m in t  e z t  Faragó  e t .  is 
m o n d o t t a .
N a g y  é r d e k lő d é s s e l  v á r j u k  a z  A c é lö n tő  é s  C ső ­
g y á r  k í s é r l e t é t  a  n u l l p o n t  k é r d é s é n e k  m e g o ld á s á r a ,  
m e r t  a z  á r a m lö k é s e k  m e g s z ü n t e té s e  n á l u n k  is  k o m o ly  
p r o b l é m á t  o k o z .
K ö s z ö n e t t e l  v e s z e m  a z  a n k é t  r é s z tv e v ő in e k  é r t é k e s  
t á m o g a t á s á t  é s  k é r e m  a z  e l v t á r s a k a t ,  h o g y  a  s a v a s  a c é l ­
g y á r t á s b a n  v e r s e n y e z z e n e k  v e lü n k ,  h o g y  a  s a v a s  k e ­
m e n c é b e n  v a ló  g y á r t á s t  g y o r s a b b á  é s  jo b b á  t u d j u k  
t e n n i .
Bozin János, KOM. S z e r e tn é m  le z á r n i  a  k o n f e r e n ­
c i á t  a v v a l ,  h o g y  m in d e n  e r ő n k k e l  t á m o g a t n u n k  k e l l  
e n n e k  a  g a z d a s á g o s  g y á r t á s i  m ó d n a k  m in é l  s z é le s e b b  
k ö r b e n  v a ló  e l t e r j e d é s é t .  A  le g e ls ő  f e l a d a t  a z o n b a n  
a l a p o s a n  m e g v iz s g á ln i ,  h o g y  m i t  a k a r u n k  g y á r t a n i  és 
c s a k  a n n á l  a z  ö n tv é n y n é l  s z a b a d  h a s z n á ln i  a  s a v a s  e l ­
j á r á s t ,  a m e ly e t  s a v a s  k e m e n c é b ő l  k i f o g á s t a l a n u l  le h e t  
g y á r t a n i .  C é lu l a z t  k e l l  k i t ű z n ü n k ,  h o g y  m in d e n  a n y a ­
g o t  a  le g c é ls z e r ű b b ,  l e g g a z d a s á g o s a b b  e l já r á s s a l  g y á r t ­
s u n k .
Ф . С а н д т н е р :
М Е Т О Д  Р А С Ч Е Т Ы  И С П О Л Ь З О В А Н И Я  П Л О Щ А Д И  
Ф О Р М О В К И  Л И Т Е Й Н О Г О  Ц Е Х А .
Fridrich Szandtner :
Bercehnungsmethode des Gíessereiformplatzes.
A  k o h ó -  é s  g é p ip a r o n  b e lü l  m ű k ö d ő  M ű s z a k i  
N o r m a in t é z e t r ő l  e g y e lő r e  m é g  k e v e s e n  t u d j á k ,  h o g y  
m iv e l  f o g la lk o z ik .
T é v e d é s  a z t  g o n d o ln i ,  h o g y  c s a k  a  m u n k a n o r m á k  
a  m i  t e r ü l e t ü n k  és  e z  a  t é v e d é s  o n n a n  a d ó d ik ,  h o g y  
a  m u n k a n o r m a  e d d ig  k i s a j á t í t o t t a  a  n o r m a  s z ó t ,  d e  m é g  
a  m ű s z a k i  n o r m a  m e g h a t á r o z á s t  is . í g y  a  k ö z t u d a t b a n  
m é g  m a  is  a  n o r m a  s z ó  e g y b e n  m u n k a n o r m á t  j e l e n t .
I n t é z e t ü n k b e n  e z z e l  s z e m b e n  m u n k a n o r m á k k a l  
m in d ö s s z e  a  l é t s z á m  1 5 % -a  fo g la lk o z ik .  A  t ö b b i e k  f e l ­
a d a t a  te c h n o ló g i a i  n o r m á k ,  a n y a g - ,  s z e r s z á m - ,  e n e r g ia -  
n o r m á k ,  k a p a c i t á s n o r m á k  k i m u n k á l á s a ,  i l l e tő le g  a  
k im u n k á lá s  s z á m í tá s i  m ó d s z e r e in e k  k id o lg o z á s a .
A  g a z d a s á g o s  g y á r t á s ,  a  t e r v s z e r ű  g a z d á lk o d á s  
h e ly e s  a l a p j a i t  i p a r k o d u n k  l e f e k t e t n i  a z á l t a l ,  h o g y  az  
ö n k ö l t s é g  m in d e n  ö s s z e te v ő jé n e k  s z á m í tá s á r a ,  t e r v e z é ­
s é re  é s  f e lh a s z n á lá s á n a k  e l le n ő r z é s é re  m ó d s z e r e k e t  
d o lg o z u n k  k i.
A  s o k  k é r d é s  k ö z ü l  a z ,  a m ir ő l  e z  a lk a lo m m a l  é n  
p r ó b á lo k  a z  e l v t á r s a k  e l ő t t  b e s z á m o ln i ,  a z  ö n tö d é k  f o r ­
m á z ó te r é n e k  j o b b  k ih a s z n á lá s a  é r d e k é b e n  f o l y t a t o t t  
t a n u lm á n y ,  a m i t  I n t é z e t ü n k  e g y ik  m é r n ö k e ,  H a j d ú  
F e r e n c  d o lg o z o t t  fe l .
A  k é r d é s  n e m c s a k  o ly a n  s z e m p o n tb ó l  é r d e k e s ,  
h o g y  ip a r u n k  e g y ik  s z ű k  k a p a c i t á s á n  a k a r  s e g í te n i ,  
h a n e m  a z é r t  is ,  m e r t  a z  a z  ú t ,  a m i t  i t t  k ö v e t ü n k ,  a z  
e d d ig  ip a r u n k b a n  h a s z n á l t  k a p a c i t á s s z á m í tá s i  m ó d ­
s z e r e k tő l  n a g y m é r té k b e n  e l té r .  N e m c s a k  a r r ó l  k é r ü n k  
v é le m é n y t ,  h o g y  m ó d s z e r ü n k  a l k a lm a s n a k  lá t s z ik - e
* E lh a n g z o t t  a  G ép ip a ri T u d o m á n y o s  E g y e sü le t és  a  K ohó- és  G ép ­
ip a r i M in isz té r iu m  M űszak i N o rm a in téze te  á lta l r e n d e z e tt a n k é to n  1054. 
fe b ru á r  20-án .
a z  ö n tö d é k  k a p a c i t á s á n a k ,  f o r m á z ó t é r  k ih a s z n á l á s á '  
n a k  s z á m í t á s á r a ,  h a n e m  a r r ó l  is ,  h o g y  a  k a p a c i t á s  
m e g h a tá r o z á s o k n á l  h a s o n ló  m ó d s z e r e k  k ö v e té s e  m e n y ­
n y ib e n  lá t s z ik  c é l r a v e z e tő n e k .  V é le m é n y e m  s z e r in t  a z  
e d d ig  k ö v e t e t t  m ó d s z e r e k  n e m  v o l t a k  a l k a lm a s a k  a r r a ,  
h o g y  a  té n y le g e s  t a r t a l é k o k a t  f e l t á r j á k .  A  t e r m e lé s i  
t é n y s z á m o k b ó l ,  a  m ú l t b a n  e l é r t  t e r m e lé s i  e r e d m é n y e k ­
b ő l  i n d u l t a k  k i ,  a  k ö v e t e lm é n y e k  f o k o z á s á h o z  a z  é l e n ­
j á r ó  d o lg o z ó k  t e l j e s í tm é n y é t  v e t t é k  a l a p u l ,  é s  e z e n ­
k ív ü l  le g f e l je b b  s z a k é r tő k  b e c s lé s e  a l a p j á n  t e r v e z t e k  
tö b b te r m e lé s i  l e h e tő s é g e t ,  t á m a s z t o t t a k  f o k o z o t t  ig é ­
n y e k e t  a z  ü z e m e k  fe lé . *
M i v is z o n t ,  é s  e z  a  m ó d s z e r ü n k  lé n y e g e ,  a z  ü z e m e k ­
n e k  a z o k b ó l  a z  a d o t t s á g a ib ó l  i n d u lu n k  k i ,  a m e ly e k  
e l s ő s o r b a n  h a t á r o z z á k  m e g  a  t ö b b t e r m e lé s  l e h e tő s é g e i t .
P o n t o s a b b a n :  h o g y  a  f o r m á z ó t é r e n  m e n n y i  
ö n tv é n y  g y á r t h a t ó ,  a z t  c s a k  k is  r é s z b e n  h a t á r o z z a  m e g  
a  f o r m á z á s i  id ő . D e  m e g h a t á r o z z a  a  r e n d e lk e z é s r e  á l ló  
f o r m á z ó t é r  n a g y s á g a  é s  a z  a z  id ő ,  a m íg  a  f o r m a s z e k ­
r é n y  a  f o r m á z ó t é r e n  h e l y e t  f o g la l .  E z  u t ó b b i  id ő b e n  
n e m c s a k  a  f o r m á z á s ,  d e  a  le g tö b b  ö n tö d é n k b e n  a  f o r m a  
k ih ű lé s é n e k  és  ü r í t é s é n e k  id e je  is  b e n n e  f o g l a l t a t i k .
T e r m é s z e te s e n  m in d e z e k r e  b e f o ly á s s a l  v a n  a z  
ö n tv é n y e k  t e r j e d e l m e .  H o g y  t e h á t  e g y  f o r m á z ó t é r e n  
m e n n y i  ö n t v é n y t  t u d u n k  le g y á r t a n i ,  a z t  a z  ö n tv é n y e k  
t e r j e d e l m e ,  a  f o r m á z ó t é r  s z ü k s é g e s  n a g y s á g a  é s  a z  
e g y e s  s z e k r é n y e k  á t f u t á s i  id e je  h a t á r o z z a  m e g ,  f ü g ­
g e t l e n ü l  a t t ó l ,  h o g y  a z  a d o t t  f o r m á z ó t é r e n  e d d ig  m e n n y i  
ö n t v é n y t  g y á r t o t t a k  v a g y  t u d t a k  b iz o n y o s  id ő s z a k b a n  
le g y á r t a n i .  E z  u t ó b b i  le g f e l je b b  s z á m i tá s i  e r e d m é ­
n y e in k  e l le n ő r z é s é n é l  j ö h e t  t e k i n t e t b e .
E z ú t t a l  k iz á r ó la g  a  k é z i f o r m á z á s ú  v a s ö n t é s n e k  
a z z a l  a z  a l a p e s e té v e l  f o g la lk o z o m , a m ik o r  a  s z e k r é n y e k  
e g y m á s  m e llé  r a k v a  f o g la l já k  a  h e l y e t  a  f o r m á z ó té r e n .  
E z z e l  a z  e g y é b k é n t  e lé g g é  s z e r t e á g a z ó  k é r d é s t  s ik e r ü l  
a n n y i r a  le e g y s z e r ű s í te n i ,  h o g y  e g y  e lő a d á s  k e r e t é b e n  
i s m e r t e t n i  t u d o m  a  f e ld o lg o z á s  g o n d o l a tm e n e t é t .
A z  e g y é b k é n t  s o k  m ű v e le tb ő l  ö s s z e te v ő d ő  t e l j e s  
ö n tö d e i  m u n k a f o l y a m a tn a k  a z z a l  a  r é s z é v e l  k e l l  f o g ­
l a lk o z n u n k ,  a m e ly  a  f o r m á z ó t é r e n  já t s z ó d ik  le . I t t  a
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h e ly s z ü k s é g le t  n a g y o n  s o k fé le  l e h e t  : m á s  a  d ö n g ö lé s -  
n é l ,  m á s  a  f o r m a ja v í t á s n á l ,  m á s  a z  ö s s z e r a k á s n á l  s tb .  
A  k ö v e t e lm é n y e k n e k  a z o n b a n  t e l j e s e n  m e g fe le l  a z  a  
p o n to s s á g ,  a m e ly  s z e r in t  a z  ö n tö d e i  f o r m á z ó t é r e n  
le já t s z ó d ó  f o ly a m a to t  c s u p á n  k é t  r é s z r e  b o n t o t t u k  : 
A z  e lső  r é s z  a  f o r m á z á s  m ű v e l e t e i t  t a r t a l m a z z a ,  
m i a l a t t  a z  e g y e s  s z e k r é n y e k ,  m in t á k ,  m a g o k  s t b  
k ü ló n - k ü lö n  h e l y e t  f o g la ln a k .
A  m á s o d ik  r é s z  a  k ih ű lé s ,  ü r í t é s  id e je ,  m i a l a t t  a z  
ö s s z e r a k o t t  s z e k r é n y  k ö r ü l  c s u p á n  e g y  m in im á l is  m o z ­
g á s i  t e r e t  k e l l  b i z to s í t a n i .
E b b ő l  a  k é t  r é s z b ő l  a  f o r m á z ó t é r e n  v é g z e t t  m u n k á k  
h e ly - i d ő s z ü k s é g le t e .
FI'ö m z
F  • Tf  +  (Tk  4 - Tg) ■ L
S
• ó r a /k g ,
a h o l  H össz =  a z  ö s s z e s  h e ly - id ő s z ü k s é g le t ,
F  — a  f o r m á z á s n á l  s z ü k s é g e s  h e ly  m 2-b e n ,
T j  =  a  f o r m á z á s i  id ő  ó r á b a n  
Tk  =  a  k ih ű lé s i  id ő  ó r á b a n  
T ű  =  a z  ü r í t é s i  id ő  ó r á b a n  
L  =  a  k ih ű lé s ,  ü r í t é s  id e je  a l a t t  s z ü k s é g e s ,  
ú .  n .  l e r a k ó h e ly ,  m 2-b e n ,  é s  
S  — a  b e f o r m á z á s r a  k e r ü lő  ö n tv é n y  s ú ly a  
k g - b a n .
E z z e l  a  k é p l e t t e l  t u l a j d o n k é p e n  m e g h a t á r o z t a m  
to v á b b i  e lő a d á s o m  lé n y e g é t  is , a m i  n e m  m á s ,  m in t  
a n n a k  i s m e r te t é s e ,  h o g y a n  h a t á r o z t u k  m e g  a  k é p l e tb e n  
s z e r e p lő  e g y e s  a d a t o k a t .
A  te l j e s s é g  k e d v é é r t  m é g  a z t  k e l l  t i s z t á z n i ,  m i ly e n  
ö n t v é n y e k r e  v o n a t k o z ó a n  a k a r j u k  a  h e ly - id ő s z ü k s é g ­
l e t e t  m e g h a tá r o z n i .  E n n e k  k é t  fő  e s e t e  l e h e t s  p e s , 
é s p e d ig  : v a g y  i s m e r te k  a z  ö n tv é n y e k  é s  e z z e l  e g y ü t t  
a  s z ü k s é g e s  s z e k r é n y m é r e te k ,  (ez a  n a g y s o r o z a tb a n  
g y á r tó ,  v a g y  h a t á r o z o t t  p r o f i l ú  ö n tö d é k  e s e te ) ,  
v a g y  a z  e g y e s  . ö n tv é n y e k  n e m  is m e r te k ,  c s a k  a z o k  
s ú ly c s o p o r to k  s z e r in t i  m e g o s z lá s a ,  t e h á t  a z ,  h o g y  h á n y  
t o n n a  5 — 10 k g - o s ,  10— 25 k g -o s ,  100— 2 5 0  k g -o s ,  
2 5 0 0 — 5 0 0 0  k g -o s  s t b .  ö n tv é n y  l e g y á r t á s á r ó l  v a n  sz ó . 
E z  a  v e g y e s p r o f i lú  ö n tö d é k  e s e te ,  a m i  n á l u n k  á l t a l á ­
n o s a b b .
É p p e n  e z é r t  a  k é t  e s e t  k ö z ü l  a z  u t ó b b i t  v á l a s z ­
t o t t a m  i s m e r t e t é s r e ,  a m i  e g y b e n  m a g á b a n  f o g la l ja  a z  
i s m e r t  ö n tv é n y e k r e  v o n a tk o z ó  a d a tm e g h a t á r o z á s o k  
e g y s z e r ű b b  m ó d s z e r é t  is .
E z e k  e lő r e b o c s á tá s á v a l  a z  e lő a d á s  t o v á b b i  m e n e ­
t é t  a z  a l á b b i  f e j e z e te k r e  b o n t o t t a m  : 
s ú ly c s o p o r to k  m e g h a tá r o z á s a ,  
s ú ly c s o p o r to n k é n t i  á t l a g s ú ly o k  m e g á l l a p í t á s a ,  
f o r m a s z e k r é n y  a l a p t e r ü l e t é n e k  m e g á l l a p í t á s a  a z  
ö n tv é n y s ú ly  f ü g g v é n y é b e n ,
f o r m á z á s i  h e ly s z ü k s é g le t  a  f o r m a s z e k r é n y  a l a p ­
t e r ü l e t é n e k  f ü g g v é n y é b e n ,
f o r m a s z e k r é n y  k ö b t a r t a l m a  a z  ö n tv é n y s ú ly  f ü g g ­
v é n y é b e n ,
f o r m á z á s i  id ő  a  f o r m a s z e k r é n y  k ö b t a r t a l m á n a k  
f ü g g v é n y é b e n ,  
k ih ű lé s i  id ő ,
ü r í t é s i  é s  h o m o k f e ld o lg o z á s i  id ő , 
l e r a k á s i  h e ly s z ü k s é g le t  a  f o r m a s z e k r é n y  a l a p t e r ü ­
l e tű n e k  f ü g g v é n y é b e n .
Súlycsoportok meghatározása
A z  ö n tv é n y e k  s ú ly c s o p o r to n k ó n t i  b e s o r o lá s á r a  á  
T e r v h i v a t a l  á l t a l  e l ő í r t  é s  á l t a l á b a n  i s m e r t  s ú ly c s o p o r ­
t o k a t  h a s z n á l ju k .
H o g y  m ié r t  v a n  s z ü k s é g  a  s ú ly c s o p o r to k b a  s o r o ­
l á s r a ,  i l le tő le g ,  h o g y  m ié r t  e le g e n d ő ,  h o g y  c s a k  s ú ly ­
c s o p o r to k b a  s o r o l ju k  a z  ö n tv é n y e k e t ,  e n n e k  m a g y a r á ­
z a t á h o z  m é g e g y s z e r  m e g  k e l l  n é z n ü n k ,  m i  is a  f e la d a t?
F e l a d a t  a  t e r v e z é s  é s  e l le n ő r z é s  s z á m á r a  h a v i ,  
n e g y e d é v e s  v a g y  é v e s  v i s z o n y la t r a  m ó d s z e r t  a d n i  a  
t e r m e lh e tő  ö n tv é n y m e n n y i s é g  m e g h a tá r o z á s á h o z .
V e g y e s  p r o f i lú ,  e g y e d i  v a g y  k i s s o r o z a tb a n  g y á r tó  
ü z e m e k n é l  tö b b s z á z ,  e s e t l e g  t ö b b e z e r  f a j t a  ö n tv é n y  
k é s z ü l  m é g  h a v o n t a  is .  U g y a n a k k o r  le g tö b b s z ö r  m é g  
e g y  h ó n a p r a  e lő re  s in c s  p o n to s a n  m e g h a tá r o z v a ,  m i ly e n  
ö n tv é n y e k e t  k é s z í t e n e k  é s  a z o k  m in d e g y ik é r e  k ü lö n ­
b e n  s e m  k é s z ü l  m ű v e l e t t e r v ,  a m in e k  a l a p já n  m e g  le h e tn e
á l l a p í t a n i  a  s z ü k s é g e s  s z e k r é n y m é r e t e k e t .  M á r  p e d ig  a  
s z e k r é n y m é r e te k  k é p e z ik  a  h e ly s z ü k s é g le t  a l a p j á t .
M e g n y u g ta tó  m e g k ö z e l í té s s e l  t u d j u k  a z o n b a n  a z t ,  
h o g y  a  h a v i  ö s s z te r m e lé s b ő l  e l ő r e l á t h a tó l a g  a z  e g y e s  
s ú ly c s o p o r to k b a  e s ő  ö n tv é n y e k  ö s s z e s e n  h á n y  k g - o t  
v a g y  h á n y  t o n n á t  t e s z n e k  k i .
E z  a  s ú ly m e g o s z lá s  e g y e s  ö n tö d é k r e  jó  m e g k ö z e l í ­
t é s s e l  m é g  é v e s  v i s z o n y l a tb a n  is m e g á l l a p í t h a tó .  T e h á t  
n a g y o n  k é z e n f e k v ő  a l a p  a  s ú ly c s o p o r to k  s z e r in t i  b e ­
s o r o lá s  a n n á l  is  i n k á b b ,  m e r t  a z  e d d ig i  t e r v e z é s n é l  
u g y a n e z t  a  s ú ly c s o p o r to k r a  b o n t á s t  m á r  h a s z n á l t á k ,  
e n n é l f o g v a  jó l  i s m e r ik  é s  e r r e  v o n a tk o z ó  a d a to k k a l  
r e n d e lk e z n e k .
T a n u l m á n y t  v é g e z t ü n k  a r r a  v o n a tk o z ó a n ,  h o g y  
a z  e g y e s  s ú ly c s o p o r to k r a  h á n y  d a r a b ,  i l l e tő le g  h á n y  
t o n n a  ö n tv é n y  e s ik  e g y e s  g é p ip a r i  v á l l a l a to k n á l .  
E n n e k  e r e d m é n y e k é p p e n ,  a z  i s m e r t  s ú ly c s o p o r to k  
(1 . t á b l á z a t )  k ö z ü l  a z  e lső  n é g y e t  ö s s z e v o n tu k .  A  g é p ­
i p a r  p r o f i l j á b a n  k is  s ú ly o k n a k  e z  a  f in o m  b o n t á s a  n e m  
s z ü k s é g e s .  A z  ö s s z s ú ly h o z  k é p e s t  m é g  a z  ö s s z e v o n t  
s t í ly c s o p o r t  is  l é n y e g te le n  to n n a s z á m o t  k é p v i s e l .
1. táblázat
Súlycsoportok jelmagyarázata
Jel S ú ly cso p o rt
I. 0 — 0  25  k g |
i l . 0  2 5 — 0 ,5 0  k g
i n . 0 ,5 0 — 0,10 k l f  ö s s z e v o n v a
I V . 0 ,7 5 — 1,0 k g '
V . 1 ,0  — 2,5 k g
V I . 2 ,5  — 5 k g
V I I . 5 — 10 k g
V III. 10 — 25 k g
I X . 25  — 50 k g
X . 50  — 100 k g
X I . 100  — 250 k g
X I I . 2 5 0  — 500 k g
X I I I . 5 0 0  — 1 0 0 0 k g
X I V . 1000  — 2 500 k g
X V . 2 5 0 0  — 5 0 0 0 k g
X V I . 5 0 0 0  — 10 0 0 0 k g
Atlagsúlyok megállapítása súlycsoportokon belül
A  s ú ly c s o p o r to k  s z e r in t  v a ló  s z á m í t á s o k a t  a  s ú ly ­
c s o p o r to n  b e lü l i  á t l a g s ú ly  é s  a z  ö s s z s ú ly  a l a p j á n  v é g e z ­
z ü k .  S z ü k s é g  v a n  t e h á t  a r r a ,  h o g y  s ú ly c s o p o r to n k é n t  
a z  á t l a g s ú l y o k a t  m e g á l l a p í t s u k .
N e m  s z a b a d  a  s ú l y h a t á r o k  k ö z ö t t i  k ö z é p é r t é k k e l  
s z á m o ln i ,  m e r t  á l t a l á b a n  e g y  s ú ly c s o p o r to n  b e lü l  tö b b  
a  k i s e b b ,  k ö n n y e b b  ö n tv é n y ,  a m in e k  k ö v e t k e z t é b e n  
a z  á t l a g s ú ly  a  k ö z é p é r tó k  a l á  e s ik .  H o g y  m e n n y iv e l ,  
e r r e  s z in té n  a d a t o k a t  g y ű j t ö t t ü n k .  E g y  g y á r  16 h ó n a p ­
j á n a k  a d a t a i t  v i t t ü k  f e l  a z  1. á b r á r a ,  a m i t  m á s  g y á r a k ­
t ó l  k a p o t t  n é h á n y  a d a t t a l  e l le n ő r iz tü n k .
1, á b r a .  Á t la g s ú ly o k  s z á z a lé k a  a  s ú ly h a tá r o k  fü g g v é ­
n y é b e n . V a s -  é s  a c é lö n té s .
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A  fü g g ő le g e s  t e n g e ly e n  s z á z a lé k b e o s z tá s  v a n .  
E z  a z t  a  s z á z a lé k s z á m o t  m u t a t j a ,  a m e ly  —  0 é s  1 0 0 % - 
n a k  v é v e  a  s ú l y h a t á r o k a t  —  a z  á t l a g s ú ly  e l h e ly e z k e d é ­
s é t  f e j e z i  k i .  A z  á b r a  s z e r in t  a  V I .  s ú ly c s o p o r t ig  6 0 %  
f ö lö t t  v a n  a z  á t l a g s ú ly ,  V I I .  s ú ly c s o p o r t  f ö lö t t  k h .  4 0 %  
k ö r ü l ,  m a jd  a l a t t a .
A z  e lső  n é g y  á l t a l u n k  ö s s z e v o n t  s ú ly c s o p o r tn á l  
ö s s z e v o n á s  u t á n  6 4 %  a z  á t l a g s ú ly  p o n t j a ,  a m i  a z  á b r a  
a l a p j á n  a l a c s o n y n a k  l á t s z ik .  D e  s ú ly c s o p o r to k  ö s s z e ­
v o n á s á v a l  a z  á t l a g s ú ly  s z in t j e  le s z á l l ,  m iv e l  f o k o z o t t a n  
é r v é n y e s ü l  a z  a  m á r  e m l í t e t t  h a t á s ,  h o g y  k is e b b  s ú ly ­
b ó l  á l t a l á b a n  n a g y o b b  d a r a b s z á m ,  t ö b b  ö n tv é n y  k é ­
s z ü l.  É r d e k e s  p é ld a  e r r e ,  h o g y h a  k é t - k é t  s ú ly c s o p o r to t  
ö s s z e v o n u n k ,  a z  á t l a g s ú ly  p o n t j a  m á r  4 0  é s  3 0 %  k ö z é , 
s ő t  e z  a l á  e s ik  (2 . á b r a ) .
2. á b r a .  Á tla g s ú ly o k  s z á z a lé k a  ö s s z e v o n t s ú ly h a tá r o k  
fü g g v é n y é b e n . V a s -  é s  a c é lö n té s .
A z  e z t  m e g e lő z ő  á b r a  a d a t a i b ó l  á t l a g o s  s z á z a lé k -  
s z á m o k a t  k é p e z t ü n k  (3 . á b r a ) ,  é s  e z e k k e l  s z á m o l tu k  
k i  a z  a j á n l o t t  é s  k id o lg o z á s u n k n á l  is  h a s z n á l t  s ú ly c s o -  
p o r to n k é n t i  á t l a g s ú ly o k a t .
Átlagos szekrényfeliilet az öntvénysúly függvényében
M in t e lő b b  m á r  j e l e z tü k ,  h a v i ,  n e g y e d é v i ,  é v i 
t e r v e z é s  é s  e l le n ő r z é s  r é s z é r e  k e l l  s z á m o k a t  p r o d u k á ln i ,  
a k k o r  a m ik o r  n e m  is m e r ü n k  m á s t ,  m in t  le g f e l je b b  a  
s z ü k s é g e s  ö n tv é n y e k  s ú ly á t ,  k i s e b b  ö n tv é n y e k n é l  á t l a g ­
s ú ly o k  f o r m á já b a n  és  e g y e s  ig e n  n a g y  ö n tv é n y n é l  e s e t ­
le g  e g y e d e n k é n t .
A  t e l j e s  h e ly s z ü k s é g le t i  s z á m í tá s  a l a p j á t  a  s z ü k ­
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Súlycsoportok
3. á b r a .  Á t la g s ú ly o k  k i é r t é k e l t  s z á z a lé k a  a  s ú ly h a tá r o k  
fü g g v é n y é b e n . V a s -  é s  a c é lö n té s .
m e n e tb ő l  a d ó d o t t  a z  a  v á l la lk o z á s ,  h o g y  m e g n y u g ta tó  
ö s s z e f ü g g é s t  k e r e s s ü n k  a z  ö n tv é n y s ú ly  é s  a z  a n n a k  b e ­
f o r m á z á s á h o z  s z ü k s é g e s  s z e k r é n y f e lü l e t  k ö z ö t t .  T e r m é ­
s z e te s e n  ig e n  n a g y  s z ó r á s t  k a p t u n k ,  m e r t  n y i lv á n v a ló a n  
v a n n a k  k ö n n y ű ,  n a g y t e r j e d e lm ű  ö n tv é n y e k  é s  n e h é z ,  
t ö m ö r  ö n tv é n y e k ,  a m e ly e k  k is  s z e k r é n y b e  f o r m á z h a ­
t o k .  D e  a z  is  n y i lv á n v a ló ,  h o g y  n e m  e z  a  je l le m z ő .  Á l t a ­
l á n o s s á g b a n  a  k ö n n y ű  ö n tv é n y e k h e z  m é g is  c s a k  k is e b b  
s z e k r é n y e k  k e l le n e k ,  m in t  a  n a g y  s ú ly ú  ö n tv é n y e k  
b e f o r m á z á s á h o z .  t
Ö n tv é n y e n k é n t i  p o n to k  g r a f ik o n b a  r a j z o lá s á v a l  
n e m  is  b o ld o g u l tu n k ,  d e  a m ik o r  k ö z e l  a z o n o s  s ú ly ú  
10— 10 ö n tv é n y  á t l a g s ú ly á h o z  r a j z o l t u k  b e  a z  á t l a g o s  
s z e k r é n y m é r e te t ,  m á r  a z  ö s s z e fü g g é s  h a t á r o z o t t  a l a k o t  
m u t a t o t t  (4 . á b r a ) .
A z  á b r á n  k ü lö n b ö z ő  v á l l a l a t o k  (M Á V A G , G a n z  
V a g o n ,  R .  M . V a s ö n tö d e )  g ö r b é i  e lé g  jó  f e d é s b e n  v a n ­
n a k ,  a m i  a z t  m u t a t j a ,  h o g y  e g y e s  ö n tö d é k  p r o f i l j a i  
k ö z ö t t  n in c s  o ly a n  k ü lö n b s é g ,  a m i  m á s  s z e m p o n t  (p l. 
á t l a g o s  f a lv a s ta g s á g ,  v a g y  a z  ö n tv é n y  b o n y o lu l t s á g )  
f ig y e l e m b e v é te lé t  s z ü k s é g e s s é  t e n n é .
U g y a n a z t  l á t t u k  a c é lö n té s  e s e t é n  a  k ü lö n b ö z ő  
g y á r tm á n y o k  ö n tv é n y e i r e  is , h a  a z o k  g y á r t á s á n á l  
n a g y o b b  s z á m ú  ö n tv é n y  s z ü k s é g e s .  P é ld á u l  a  G a n z  
V a g o n  a c é lö n tö d é j é b e n  k é s z ü lő  t u r b i n a  é s  s z i v a t t y ú ,  
v a l a m i n t  a z  A p r í tó g é p g y á r  ö n tv é n y e in e k  g ö r b é i  is 
e lé g  s z é p e n  f e d ik  e g y m á s t  (5 . á b r a ) .
T e r m é s z e te s e n  e g y e s  ö n t v é n y e k r e  a z  íg y  k a p o t t  
ö s sz e fü g g é s  n e m  h a s z n á lh a tó .  U g y a n c s a k  n e m  h a s z n á l ­
h a t ó  p é ld á u l  c s ő g y á r t á s  v a g y  t ü b i n g g y á r t á s  e s e té r e ,  
a m e ly e k  m á r  a z  á t l a g o s  ö n tv é n y e k tő l  m é r e te k b e n  
n y i l v á n  e r ő s e n  e l t é r n e k .
A  v a s -  é s  a c é lö n té s  g ö r b é je  e g y  m e z ő b e  r a j z o lv a  
m u t a t j a  a z t  a  s z in té n  v á r h a t ó  e r e d m é n y t ,  h o g y  a z o n o s  
s ú ly ú  a c é lö n tv é n y  b e f o r m á z á s á h o z  á t l a g b a n  k is e b b  
s z e k r é n y  s z ü k s é g e s  (6 . á b r a ) .
Formázási helyszükséglet
A  s z ü k s é g e s  f o r m a s z e k r é n y  m é r e té n e k  is m e r e té b e n ,  
a n n a k  t ö b b s z ö r ö s e k é n t  j e l e n tk e z ik  a  f o r m á z á s n á l  
s z ü k s é g e s  h e ly .
dm1
4. á b r a .  S z e k r é n y - a la p t e r ü le t  a z  ö n tv é n y s ú ly  f ü g g v é n y é b e n .  V a s ö n tv é n y .
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5. á b r a .  S z e k r é n y - a l a p t e r ü l e t  a z  ö n tv é n y s ú l y  f ü g g v é n y é b e n .  A c é lö n tv é n y .
dm2
6. á b r a .  S z e k r é n y - a l a p t e r ü l e t  a z  ö n t v é n y s ú l y  f ü g g v é n y é b e n .
A  f o rm á z á s  le g h e ly ig é n y e s e b b  f á z i s á t  v e s s z ü k  
i t t  a l a p u l ,  a z  ö s s z e r a k á s  m ű v e le t é t .  I t t  h e l y e t  f o g la ln a k  
a  s z e k r é n y r é s z e k  k ü lö n - k ü lö n ,  a  b e h e ly e z e n d ő  m a g o k ,  
a  f o rm á z ó  s z e r s z á m o k  é s  h e ly  s z ü k s é g e s  a  f o r m á z ó  e z e k  
k ö z ö t t i  m o z g á s á r a  is .
т г
7. á b r a .  F o rm á z á s i  é s  b e r a k á s i  h e ly s z ü k s é g le t  
a  s z e k r é n y - a la p te r ü le t  f ü g g v é n y é b e n .
M in é l k i s e b b  a  s z e k r é n y ,  a r á n y l a g  a n n á l  tö b b  
h e l y e t  k ív á n  a  f o r m á z á s  a z é r t ,  m e r t  a  s z e r s z á m o k  h e ly e  
é s  a  f o r m á z ó  m o z g á s á h o z  s z ü k s é g e s  h e ly  e k k o r  s e m  
k i s e b b .  í g y  a d ó d ik ,  h o g y  m íg  2 0  d m 2 f e lü l e tű  s z e k r é n y  
f o r m á z á s i  h e ly s z ü k s é g le te  a  s z e k r é n y f e lü l e t  1 3 -sz o ro sa , 
2 m 2-e s  s z e k r é n y n é l  5 ,5 -s z ö rö s , 20  m 2-e s  s z e k r é n y n é l  
m á r  c s a k  3 ,5 -s z e r e s  s z e k r é n y f e lü l e t  a  f o r m á z á s i  h e l y ­
s z ü k s é g le t  (7 . á b r a ) .
E z é r t  a  k ö b t a r t a l o m  m e g h a t á r o z á s á t  a z o n  a z  ú to n  
v é g e z tü k  e l , h o g y  s o k k a l  k e v e s e b b  a d a tb ó l  m e g á l l a p í ­
t o t t u k  a  s z e k r é n y f e lü le t  é s  s z e k r é n y m a g a s s á g  k ö z ö t t i
A  g ö r b e  m e g r a jz o lá s á h o z  r é s z b e n  s z á m í t á s o k a t  
v é g e z tü n k ,  r é s z b e n  m é ré s i  a d a t o k a t  g y ű j t ö t t ü n k  a  
v á l l a l a to k t ó l .  F ig y e le m b e  v e t t ü k  a  G é p ip a r i  E n c ik lo ­
p é d iá b ó l  v e t t  s z o v je t  a d a t o k a t  is , a m ik  a z o n b a n  a  m i  
v is z o n y a in k h o z  k é p e s t  b ő s é g e s n e k  l á t s z a n a k .  E n n e k  
v a ló s z ín ű  m a g y a r á z a t a  a  k é n y e lm e s e b b  m u n k a h e ly  
b iz to s í t á s a  é s  a  n a g y o b b f o k ú  g é p e s í t e t t s é g ,  s z e r s z á m o ­
z o t t s á g ,  a m i  t ö b b  h e l y e t  ig é n y e l .
A  f o r m á z á s i  h e ly  m e l l e t t  a  f o r m á z á s i  id ő t  is  h a s o n ló  
m ó d o n  ( á t l a g o k  k é p z é s é v e l)  k e l l e t t  f e ld o lg o z n i.
E z t  is  v i s s z a v e z e th e t t ü k  v o ln a  a z  ö n tv é n y  s ú ly á r a ,  
d e  m iv e l  a  s z e k r é n y n e k  a l a p t e r ü l e t e  m á r  i s m e r t  é s  a  
f o r m á z á s i  id ő  a  f o r m a s z e k r é n y  k ö b t a r t a l m á n a k  f ü g g v é ­
n y é b e n  s o k k a l  k i s e b b  s z ó rá s i  m e z ő t  m u t a t o t t ,  ez  
u t ó b b i  u t a t  k ö v e t t ü k ,  a z a z  a  f o r m á z á s i  i d ő t  a  f o rm a -  
s z e k r é n y  k ö b t a r t a l m á n a k  f ü g g v é n y é b e n  á l l a p í t o t t u k  
m e g . E h h e z  a z o n b a n  s z ü k s é g  v a n  a  s z e k r é n y e k  k ö b -  
t a r t a l m á r a  a z  e g y e s  s ú ly c s o p o r to k  á t l a g s ú ly á n a k  v o n a t ­
k o z á s á b a n .
Formaszekrény köbtartalom meghatározása
N a g y  m u n k a  l e t t  v o ln a  a z  ö n tv ó n y s ú ly  é s  f o r m a ­
s z e k r é n y  k ö b t a r t a l o m  k ö z ö t t i  ö s sz e fü g g é s  m e g k e r e s é ­
s é re  a k k o r a  a d a t g y ű j t é s t  é s  k ié r t é k e l é s t  v é g e z n i ,  m in t  
a  s z e k r ó n y f e lü le t  m e g h a tá r o z á s á h o z  v é g e z tü n k ,  
á t l a g o s  ö s s z e f ü g g é s t  (8 . á b r a )  é s  e b b ő l ,  v a l a m i n t  a  s ú ly  
é s  s z e k r é n y f e lü l e t  f ü g g v é n y é b ő l  s z á m í to t t u k  a z  ö n t ­
v é n y s ú ly  é s  s z e k r é n y k ö b ta r t a lo m  g ö r b é jé t  (9 . á b r a ) .
E z t  e g y - k ó t  ü z e m  a d a t a i v a l  e l le n ő r iz tü k  é s  a z  
e r e d m é n y t  k ie lé g í tő n e k  t a l á l t u k .
Formázási idő és szekrényköbtartalom összefüggése
F o r m á z á s i  id ő k e t ,  m in t  u t a l v á n y o z o t t  id ő k e t  
r a j z o l t u k  b e  a  k ö v e tk e z ő  á b r a  m e z ő jé b e ,  t e k i n t v e ,  
h o g y  ez  a  f o ly a m a t  k iv é t e l  n é lk ü l  m in d e n ü t t  d a r a b ­
b é r b e n  k é s z ü l  (10 . á b r a ) .
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A  p o n to k  n a g y  s z ó r á s t  m u t a t n a k ,  d e  e l b í r á l á s u k ­
n á l  v e g y ü k  f ig y e le m b e ,  h o g y  e z e k  a  p o n to k  e g y e s  ö n t ­
v é n y e k  p o n t j a i ,  n e m  á t l a g p o n t o k ,  m in t  a  s z e k r é n y f e lü ­
l e t  m e g h a tá r o z á s á n á l  v o l t a k .  A z á t la g g ö r b e  b e h ú z á s a  
u t á n  a  k é p l e t  m e g á l l a p í t á s á n á l  e l f o g a d h a tó  s z a b á ly o s ­
s á g o t  t a p a s z t a l t u n k .  H o s s z a d a lm a s  v o ln a  a z  e lő a d á s
8. á b r a .  S z e k r é n y m a g a s s á g  az  a l a p te r ü l e t  f ü g g v é n y é b e n .
k e r e t é b e n  e s e t e n k é n t  a  k é p l e t e k  k ié r t é k e l é s é t  is  i s m e r ­
t e t n i ,  d e  a  k i a d v á n y  a z o k k a l  b ő s é g e s e n  f o g la lk o z ik .
A z  íg y  m e g á l l a p í t o t t  f o r m á z á s i  id ő k  ö s s z id ő t  
a d n a k ,  f ü g g e t l e n ü l  a t t ó l ,  h o g y  h á n y á n  d o lg o z n a k  
e g y id ő b e n  a  s z e k r é n y e k e n .  E z t  t e h á t  a  s z ü k s é g e s  l é t ­
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9. ábra. Szekrény-köbtartalom az öntvénysúly 
függvényében.
K ü lö n  f á z is k é n t  k e z e l t ü k  h e ly s z ü k s é g le t  s z e m p o n -  
j á b ó l  a z  ö n té s ,  k ih ű lé s ,  ü r í t é s  é s  h o m o k f e lú j í t á s  s z a k a ­
s z á t .
A z  öntés ideje v is z o n y la g  r ö v id  é s  á l t a l á b a n  a  
f e n t  m á r  e m l í t e t t  f o r m á z á s i  id ő b e  b e le  s z o k tá k  s z á m í ­
t a n i .  E m i a t t  a z o n b a n  k ü lö n  p r o b lé m á t  n e m  c s in á l tu n k ,  
é p p e n  a z é r t ,  m e r t  e n n e k  id e je  n e m  s z á m o t te v ő .
K ihűlés i idő : a z o n b a n  s o k á ig  n a g y  g o n d o t  o k o ­
z o t t ,  m e r t  i r o d a lo m b a n  c s a k  m e g b íz h a t a t l a n  a d a t o k a t  
t a l á l t u n k ,  a  v á l l a l a to k  f e l je g y z é s e ib e n  p e d ig  e l le n t -
10. á b r a .  F o r m á z á s i  n o r m a id ő k  a  s z e k r é n y - k ö b ta r ta lo m  
fü g g v é n y é b e n  v a s ö n tv é n y e k n é l .
m o n d á s o k  v o l t a k .  E g y  p r im i t iv ,  d e  v é g e r e d m é n y b e n  
c é l r a v e z e tő  m ó d s z e r h e z  f o ly a m o d tu n k .
H a t  n a g y  g y a k o r l a t t a l  r e n d e lk e z ő  v á l l a l a t i  s z a k ­
é r t ő n e k  t e t t ü k  fö l a  k é r d é s t ,  h o g y  b e c s ü l j e  m e g  k ü lö n ­
b ö z ő  s ú ly c s o p o r to k b a  t a r t o z ó  á t l a g o s  ö n tv é n y e k  k i ­
h ű lé s é h e z  s z ü k s é g e s  id ő t .  A z  íg y  k a p o t t  a d a t o k  e lé g  
s z é p e n  e g y e z t e k  é s  a z o k b ó l  a  k ö v e tk e z ő  (11 . á b r a ) ,  
e r e d m é n y t  k a p t u k .
A  n a g y o b b  e l t é r é s e k e t  m é g  u tó l a g  m e g v i t a tv a  
ú g y  t a l á l t u k ,  h o g y  e lső  f e ld o lg o z á s n a k  é s  a  f e l a d a t u n k ­
n á l  e lé r e n d ő  p o n to s s á g n a k  e z e k  a z  a d a t o k  m e g fe le ln e k .
(Folytatjuk)
Hírek
S z e r k e s z tő s é g ü n k  k ö z z é té te l  c é l já b ó l  a z  a l á b b i  le ­
v e le t  k a p t a  a  N e h é z ip a r i  M in is z té r iu m  Á s v á n y b á n y á ­
s z a t i  I g a z g a tó s á g á tó l :
A z  ö n tö d e  1954. é v i 4. s z á m á b a n  A b a f fy  I m r e :  
„ T a lk u m , a  g r a f i to t  h e ly e t te s í tő  fo rm a b e v o n ó  a n y a g “ 
c. c ik k é v e l  k a p c s o la tb a n  té v e d é s e k  e lk e r ü lé s e  v é g e t t  
k ö z ö l jü k , h o g y  a  ta lk u m  á r á n a k  a  c ik k b e n  je lz e t t  110
F t  t o n n á n k é n t i  á r a  n y e r s ,  d a r a b o s  á l la p o tb a n  é r te n d ő .  
A  k e r e s k e d e le m b e n  i s m e r t  f in o m s á g ú  t a lk u m  a  n y e r s  
ta lk ú m b ó l  f in o m ő r lé s  ú t j á n  k é s z ü l  ( s z á r í tá s o n ,  f in o m -  
ő r lé s e n  é s  s z i tá lá s o n  m e g y  á t) ,  e z é r t  á r a  is  n a g y o b b .
A z  ö n tö d é k  r e n d e lk e z é s é r e  á l ló  ő r ö l t  t a lk u m ,  i l l e tv e  
az  u g y a n o ly a n  tu la jd o n s á g o k k a l  r e n d e lk e z ő  s z e r p e n t in  
á r a  f o r g a lm ia d ó v a l  e g y ü t t  500,—  F t  to n n á n k é n t .
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K o h á s z a t i  l a p o k
Kupolókemence energia- és anyagkérdései*
K I E Í 1 Y  M I K L Ó S
H . К и р а й : В о п р о с ы  э н е р ги и  и ш и х то вы х  м ате р и ал о в  
в а гр а н к и .
D ip l. In g . N ikolaus K irá ly  :
Die Energie- und Einsatzmaterial-Fragen des Kupolofen
A kupolóüzem anyagellátásának kérdései túl­
nőttek az öntödék mindennapi problémáinak kere­
tein. Az olvasztókoksszal és vasbetétanyaggal való 
takarékosság kérdésével a legszélesebb területen 
igen behatóan kell foglalkoznunk.
Az első és legfontosabb teendő az öntödei 
koksszal való takarékoskodás. Ez a törekvés nem 
újkeletű. Az elmúlt évtizedek irodalmában számos 
utalást találunk azokra a teendőkre vonatkozólag, 
melyeknek segítségével olvasztóműveink gazda­
ságosságát megjavíthatjuk.
W a g n er, S p e lte rs , S ch u lte , S c h m id t és még 
számos szerző munkája ad hasznos útmutatást 
elméleti és gyakorlati vonatkozásban egyaránt, 
mégis gyakran találkozunk igen lényeges felfogás­
beli különbségekkel a kupolóolvasztást illetően 
még ma is. Ezt a megállapításunkat támasztja 
alá az a jólismert körülmény is, hogy olvasztó­
műveink technológiája nem egységes és ennek 
megfelelően az egyes üzemek gazdaságossági 
mutatói is igen nagy mértékben eltérnek egymás­
tól. A gazdaságos üzem előfeltétele az üzemi 
adottság mellett a szakszerű üzemeltetés, a kor­
szerű technológia. A kupoló-kérdés megoldásának 
az elmélet és gyakorlat szoros összefogásából, a 
fizika és a kémia alaptörvényeiből kell kiindulnia 
és a legújabb kutatások eredményeire kell fel­
épülnie.
Már O sa n n  is azt a lényegében vitathatatlanul 
helyes álláspontot képviseli, hogy az aknás ke­
mencét megfelelően el kell látni levegővel : annyi 
levegőt kell kapnia, amennyit felvenni és hasznot- 
hajtóan felhasználni képes. Ezek a megállapítások 
feltétlenül helytállók még akkor is, ha egyébként 
túlságosan elvi síkon mozognak is és gyakorlatilag 
közvetlenül nem értékelhetők ki.
* E lh a n g z o t t  a  G é p ip a r i  T u d o m á n y o s  E g y e s ü l e t  
é s  a  K o h ó -  é s  G é p ip a r i  M in i s z té r iu m  M ű s z a k i  N o r m a -  
i n t é z e t e  á l t a l  r e n d e z e t t  a n k é to n  1954 . f e b r u á r  2 0 -á n .
Elvi síkon mozognak Pf e i f f e r  elgondolásai is, 
aki áz aknás kemencében végbemenő folyamato­
kat tisztán a fizika törvényei alapján igyekszik 
megfogni és a vonatkozások széjjelválasztásának 
segítségével kísérli meg az egyes összefüggésekre 
világosságot deríteni.
D iep sch la g  már gyakorlati meggondolásokból 
kiindulva, lépésről lépésre építi fel az oxidációs 
és redukciós zóna hőmérsékleteinek alakulását 
és a Boudouard-féle egyensúlyelmélet figyelembe­
vételével vonja le a következtetéseket a hőmér­
séklet és gázösszetétel közötti összefüggések tekin­
tetében.
M ilh lb ra n d t munkáiban a zónaképződés és az 
olvasztás menete közötti összefüggésekre mutat 
rá. A behívatott levegő áramvonalas kialakítása 
segítségével kísérli meg levezetni az ú. n. semleges 
felület elhelyezkedését, mint a szél mennyiségének 
és sebességének természetes következményét, il­
letve ennek befolyását az olvasztás menetére, va­
lamint az alapkoksz felső szintjének elhelyezkedé­
sére vonatkozóan.
O irsov ics matematikailag vezeti le a kupoló­
kemence zónaképződésének, olvasztási teljesít­
ményének és hőviszonyainak alakulása közötti 
összefüggéseket, melyekhez alapul veszi a koksz 
égési sebességét, mint vezértényezőt.
J u n g b lu t a B u z e k  által felállított ismert kép­
letből kiindulva építi fel az olvasztási teljesítmény 
képletét és a Boudouard elmélet alapján vizsgálja 
azokat az összefüggéseket, melyek a forró szél- 
fúvatással, illetve az oxigénnel dúsított levegővel 
végzett olvasztások kinetikáját körülhatárolják.
M a r ien b a ch  és S zu h a rc su k  kísérleti olvasztásai 
a fúvólevegő mennyisége, hőmérséklete és a koksz 
darabnagysága, valamint a zónahőmérséklet és 
gázösszetétel közötti összefüggésekre világítanak 
rá, ami által főképpen az optimális gázsebesség 
megállapítása tekintetében nyújtanak értékes tám­
pontokat, de nem kevésbbé hasznos útmutatásul 
szolgálnak a forrólevegős olvasztás gázviszonyai­
nak alakulására vonatkozó következtetések he­
lyes kialakítására is.
Bár különösen D iep sch la g  és M ü h lb ra n d t mun­
kái, valamint M a r ien b a ch  és S zu h a rc su k  közle­
ményei számos vonatkozásban pontos irányt
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jelölnek ki már a gyakorlati problémák megoldásá­
hoz is, ezekkel a hasznos úi mutatásokkal nem 
élünk olyan mértékben, mint kívánatos volna. 
Meggondolásainkat nagyon gyakran széles körben 
bizonyos ötletszerűség jellemzi és ez természetesen 
a gyakorlatra is kihatással van. Számos rendszer­
beli hibának válik okozójává úgy szerkesztési, 
illetve építési, mint üzemtechnikai téren egyaránt 
és jelentékeny károk kútforrásává válik gazda­
sági vonatkozásban is.
Idevonatkozólag elég megemlíteni a tüzelési 
hatásfok növelésének megjavítását célzó külön­
féle kísérletezéseket, melyeknek alapelgondolásai 
gyakran teljesen helytelenek és kellemetlen követ­
kezményei számos fejtörést okoznak egyes öntödék 
üzemvezetésének:
Nem mehetünk el szó nélkül amellett az 
ugyancsak elég gyakran felbukkanó helytelen 
gyakorlat mellett sem, amikor az alap-koksz 
mennyiségét ötletszerűen állapítják meg, ami a 
kemencejáratot gyakran hátrányosan befolyásolja. 
A rossz kemencejárat pl. sokkal gyakrabban a 
túlságosan alacsony alapkoksz-szint magasságára 
vezethető vissza, mint sok egyéb, nem egészen 
szakszerűen magyarázott látszatkörülményre.
Nagyon gyakran találkozunk öntödéinkben 
azzal is, hogy a kokszadag és fúvóteljesítmény 
közötti arány megválasztása helytelen, vagy 
hiányzik a megfelelő összhang a levegőigény és a 
levegőt szállító berendezés kapacitása között.
Ezekre a mindig visszatérő hibaforrásokra 
való néhány utalás is igazolja azokat a törekvése­
ket, hogy kupolókemencéink méretezését és szer­
kezeti elemeinek kialakítását matematikai össze­
függések alapján igyekezzük ellenőrizni, illetve 
szükség szerint megjavítani. Egyre súlyosbodó 
problémáinkat csak úgy tudjuk megoldani, ha 
a kupolóüzem négy főtényezőjének, mégpedig a 
koksz és vasbetét, a levegőmennyiség és nyomás, 
a töltet és átfutási idő, valamint az aknamagasság 
és űrtartalom egymásrahatásának összefüggéseit 
a legmesszebbmenően figyelemben részesítjük.
A töltőkoksz és olvadási zónaszint
Az olvadás az aknában az akna égés-termé­
keinek hőátadási feltételeitől függően abban az 
aknamagasságban kezdődik, ahol a zónahőfok 
összeesik a vas olvadáspontjával. Ismeretes, hogy 
részint a töltet-hőelvonása folytán, részint pedig 
a gázredukció endoterm hatása következtében 
az elégetési zónából magas hőfokkal felfelé törő 
gázok rohamosan veszítenek hőmérsékletükből és 
egy bizonyos magasságban a hőesés olyan mérté­
ket ér el, hogy a zónahőfok már nem elég a vas 
megolvasztására. Ezen a zónasíkon túl tehát az 
olvadás gyakorlatilag megszűnik. Az a zónasík, 
amelyen az olvadás megindul, képezi az alapkoksz 
felső határát, alsó határa pedig az a magasság, 
amelyen a helyesen méretezett vasadag teljes 
megolvadása befejeződik. Ez utóbbit k r i t ik u s  
zónaszintnek is nevezhetjük, mert amennyiben 
az: aknában még ezen zónaszint alatt is szilárd vas­
betét található, az olvadék túlhevítettségi foka
már nem lehet kielégítő. A kritikus zónaszint 
lesüllyedése a túlhevítési zóna szintsüllyedésével 
van szoros összefüggésben és tervszerű, gazdaságos 
olvasztás csak úgy gondolható el, ha ennek fenn­
tartásáról az egész olvasztás folyamán gondos­
kodunk.
Mivel az olvadás a kritikus zónaszint fölötti 
egy kokszbetét kiterjedésének megfelelő magasság­
ban indul meg, ezt a magassságot kell tekinteni a 
töltőkoksz (vagy alapkoksz) helyes szintmagasságá­
nak. Minden koksztöbblet tehát, amely e zónaszint 
fölött van, kárbavész anélkül, hogy számbavehető 
mértékben részt vállalna az olvasztási folyamatban. 
Ahhoz ugyanis, hogy az olvadás az aknában megin­
dulhasson, a töltőkoksz szintjének megfelelő magas­
ságra kell alásüllyednie, ami csak úgy mehet végbe, 
hogy az elégetési zónában bizonyos mennyiségű 
koksz ég el és helyt ad a fölötte lévő koksztömeg 
lesüllyedésének. Az olvadási zónaszint tehát az 
üzemi feltételeknek megfelelő magasságra önmű­
ködően áll be.
Az olvadási zónaszint elsősorban a koksz­
minőség és áramlási sebesség függvénye és gyakor­
latilag nem függ a gáz nyomásától, mint ezt gyak­
ran bizonyos túlsúlyozással hiszik és állítják. Nem 
közömbös a zónaszint kialakulására a levegő hő­
foka, valamint oxigén-telítettségi foka sem, külö­
nösen pedig e két utóbbi fordított irányú funk­
ciója.
E fejtegetéseinket kitűnően alátámasztják 
M a rien b a ch  hődiagrammjai, melyeket laborató­
riumi és üzemi mérések alapján szerkesztett meg 
(1. ábra).
A fenti fejtegetésekből az következik, hogy 
az aknaátmérő az olvasztási zónaszint kialakulá­
sára nincs befolyással. Bár ez megállapítás el­
méletileg helyes, gyakorlatilag azonban bizonyos 
határok között az aknaátmérő mégis befolyássá) 
van a zónaszint kialakulására, mégpedig azon 
egyszerű oknál fogva, mert a kis kupolókemencé- 
nél a leggyakrabban a koksz darabnagysága is 
kisebb, mint pl. az 1200-asnál. Mivel pedig a koksz 
darabnagyságával arányosan az olvadási zóna­
szint is csökken, az akna-átmérő az olvadási zóna­
szint megválasztásakor bizonyos mértékben figye­
lembe vehető.
I .  táblázat
A la p k o k s z  m e n n y is é g e
S z á m ítá s i  é r t é k e k  : n  — 1,2 I I  г =  1,1 It  =  5 0 0  k g / m 3 ; 








dm F m ‘ n - F  ■ R a la p k o k s z m e n n y is é g e  Q k g - b a n
600 0 .2 8 8 1 7 2 ,8 0 273 283 293 3 0 4 314 3 2 4
700 0 ,3 8 4 6 2 3 0 ,4 6 382 399 415 431 447 461
800 0 ,5 0 2 7 3 0 1 ,4 2 524 548 572 596 6 2 0 645
900 0 ,6 3 6 2 3 8 1 ,7 2 694 729 763 797 832 868
1050 0 ,8 6 5 9 5 1 9 ,5 4 1007 1059 1117 1168 1225 1251
1150 1 .0387 6 2 3 ,2 2 1258 1327 1402 1470 1545 1614
1250 1 ,2272 7 3 6 ,3 2 1545 1643 1730 1818 1914 2002





1. á b r a .  A  le g fo r r ó b b  z ó n a s ík o k  e lh e ly e z k e d é s e  a  s z é l m e n n y is é g é n e k ,  h ő m é r s é k le té n e k  é s  a  k o k s z  d a r a b ­
n a g y s á g á n a k  fü g g v é n y é b e n , a), b), c) á b r á k  70— 90 m m -e s  k o k s z d a r a b n a g y s á g r a  é s  17; 100 és  200° C  sz é lh ő ­
m é r s é k le t r e ;  d), e), f) á b r á k  30— 50 m m -e s  k o k s z d a r a b n a g y s á g r a  é s  17; 100 é s  200° C  s z é lh ő m é r s é k le t r e  v o ­
n a tk o z n a k .  A  f a j la g o s  s z é lm e n n y is é g e k  v o n a la i :  1— 50; 2— 80; 3— 100; 4— 120 é s  5— 150 m 3/p e r c / m 1 2.
Az elmondottakból következik most már, 
hogy az optimális alapkoksz mennyisége minden 
koksz-darabnagyságra, levegőmennyiségre és akna­
átmérőre pontosan kiszámítható. Az I. táblázat 
a leggyakrabban előforduló üzemi feltételek alap­
ján kiszámított különböző kemenceátmérőkre és 
gyüjtőmagasságokra vonatkoztatott alapkoksz- 
mennyiségeket tünteti fel. Számítási alap : fajlagos 
levegőmennyiség 130 m3/ó/m2, koksz darabnagy­
sága 120 mm, levegő hőfoka 18 C°, zónaszint a 
felső fúvókáktól mérve 1100 mm.
Koksz és vasadag
A töltet kokszbetétjének, az adagkoksznak 
hőátadási feltételei akkor a legkedvezőbbek, ha a 
kokszadag minden darabja közvetlen érintkezés 
után adhatja át melegét a vasbetét darabjainak. 
Ennek a feltételnek gyakorlatilag akkor teszünk 
a legjobban eleget, ha a kokszadagot a túlnyomó 
darabnagyságnak megfelelő vastagságú rétegben
adagoljuk a kemencébe. Mivel az öntödei koksz 
túlnyomó darabnagysága általában 100 és 200 mm 
között változik, az adagkoksz rétegvastagságát is 
ennek megfelelően 100—200 mm-ben célszerű 
megválasztani.
I I .  táblázat
Az adagkoksz nagysága
» !  •R  =  70  k g / m 2 ; да2 . R  — 80  k g / m 2 ;
К  =  m  ■ R  ■ F  k g / m 2
Á tm é r ő  
d  m m
F e lü le t  
F  m 2
K i  =
= m 1 - R  • F  
k g / m 2
A '2 =
=  m 2.R  F  
k g /m 2
700 0 ,3 8 4 6 27 k g 3 0  k g
800 0 ,5 0 2 7 35  k g 4 0  k g
900 0 ,6 3 6 2 45  k g 51 k g
1050 0 ,8 6 5 9 60  k g 70  k g
1150 1 ,0387 70 k g 80  k g
1250 1 ,2272 85  k g 9 5  k g
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Mivel az öntödei koksz ömlesztett térfogat- 
súlya átlagosan 500 kg-га vehető köbméterenként, 
a koksz adagnagyságát a mindenkori darabnagy­
ságnak megfelelően ki tudjuk számítani. A II. 
táblázat feltüntet néhány kupoló átmérőnek meg­
felelő optimális kokszadagnagvságot 140 és 160 mm 
átlagos koksz darabnagyságra vonatkoztatva.
Az adagkoksz az aknáskemencében az olvasz­
tás elsőrendű melegforrása. A túlhevítő zóna 
oxidációs térségében elégetett kokszmennyiséget 
folyamatosan pótolja és ezáltal a túlhevítő zónát 
állandóan a szükséges magassági szinten tartja.
A fentiek szerint a betét nagyságát mindenkor 
az optimális koksz adagnagyság, közelebbről az 
olvasztókoksz túlnyomó darabnagysága határozza 
meg. Célszerűen és gazdaságosan tehát csak úgy 
olvaszthatunk, hogy ha a vasbetét nagyságát 
minden kényszerítő körülménytől mentesen a 
fentiek figyelembevételével választjuk meg.
A vasbetét legnagyobb darabnagysága
A vasbetét maximális darabnagyságának elő­
írása a gazdaságos kemencejárat egyik alapvető 
feltétele. Elsősorban fontos ez a megfelelő túlheví- 
tési fok biztosítása szempontjából. Ahhoz ugyanis, 
hogy magas hőfokon csapolhassunk, megfelelő
Nagyobb vasadag
ideie
2. á b r a .  A  tú lh e v í tő  ö v  s z in t jé n e k
magasságú túlhevítő zónára van szükség. Az olva­
dás az aknában csak azon a zónaszinten kezdőd­
het meg, melynek hőfoka meghaladja a vas olva­
dáspontját, tehát a vas túlhevítésére csak egy 
meghatározott túlhevítő zónamagasság áll rendel­
kezésre : az, amely az olvadási, helyesebben 
kritikus zónaszint alatt helyezkedik el. Minél ma­
gasabb ez a zónatér az aknában, tehát minél több 
időt tölt el a lecsepegő olvadék ebben a térségben, 
annál nagyobb lesz az olvadék túlhevítési foka, 
vagyis annál tökéletesebb az olvadás. Mivel pedig 
az égés a túlhevítési zónában megy végbe, tehát 
a zóna szintje az egyes vasbetétek leolvadási ide­
jének megfelelően periodikusan süllyed, illetve
emelkedik, ez a szint-ingadozás annál nagyobb, 
minél nagyobbak az egyes vasadagok.
A fentiek jobb érzékelhetése szempontjából 
kövessük a 2. ábra d ia g r a m m já n a k  a la ku lá sá t.
Azonban nemcsak az adagnagyságok befolyá­
solják a zónaszint-ingadozást az aknában ; ha­
sonló jelenségeket idéz elő az a körülmény is, 
mikor a vasbetét egyes darabjai nem képesek egy 
adagon belül leolvadni. A kritikus zónaszint alá 
süllyedő, lefelé vándorló szilárd vas ugyan foko­
zatosan leolvad a túlhevítő zóna térségeiben, de 
az olvadékára vonatkoztatott túlhevítési zóna­
magasság a lesüllyedés arányában mindig kisebb 
lesz, a megfelelő túlhevítési hőfok felvételére min­
dig kevesebb idő áll rendelkezésre, úgy hogy ez az 
olvadék már nemcsak alacsony hőfoka, de egyúttal 
tökéletlen olvadása következtében is rontja az 
olvadék minőségét : homogenitását és túlheví­
tési fokát egyaránt.
Egészen érthető, hogy ezen a hőfokcsökkené­
sen az a helytelen gyakorlat sem segít, amikor ilyen 
esetekben a csapolási hőfok megjavítása céljából 
pótkokszot adagolnak az aknába. Ez csak akkor 
segít, ha a kritikus zónaszintcsökkenés valami 
egyéb okból kifolyólag állott elő, de ha az olvadék 
hőfokcsökkenése az említett okok következménye, 
a beadagolt pótkoksz csak észszerűtlen többlet-
ideje
in g a d o z á s a  a z  a d a g n a g y s á g  fü g g v é n y é b e n .
fogyasztást jelent és legfeljebb az olvasztási sebes­
ség csökkenésében jut kifejezésre. A csapolt vas 
továbbra is hideg marad mindaddig, míg a túl­
hevítő zónában tartózkodó szilárd vas teljesen 
meg nem olvad.
A vasbetét csak akkor olvadhat le egy adagon 
belül, ha egyes darabjainak felülete tömegéhez 
viszonyítva elég nagy ahhoz, hogy a rendelkezésre 
álló időben (ami általában 3—4 perc) a teljes meg­
olvadáshoz szükséges melegmennyiséget átvegye. 
Ha egyszerűség kedvéért a felület és térfogat vi­
szonya helyett a keresztmetszetekre vonatkoz­
tatott kerület és terület viszonyát vesszük figye­
lembe, meg tudjuk állapítani azokat a maximális
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Vasbetét legnagyobb darabnagysága
Egységsúlyok (ff) a К / T  arány függvényében
I l l a  táblázat
F a j s ú l v  у  =  7 ,3  k g / d m 3
K e r ü l e t J£ ■T =  1 : 2 К
i
IIEs ТГ . rn 1 .
T e r ü le t
K e r e s z t  - 




g k g /d m c m
c m
c m 2
g k g /d m c m
c m
c m 2
g k g /d m
О 0 /  8 25  : 50 3 ,7 0  10 31 : 78 5 ,7 0  12 38  : 113 8 ,7
□ 8 /  8 32  : 64 4 ,7 1 0 /1 0 4 0  : 100 7,3 1 2 /1 2 48  : 144 10 ,4
СИ 6 /1 2 36  : 72 5 ,3 7 /1 7 4 8  : 119 8,7 9 /1 8 5 4  : 162 11 ,8
Ä 1 4 /2 0 48  : 96 6 ,9 17/2 1 58  : 145 1 0 ,6 2 0 /2 8 60  : 200 16 ,0
K ö z p e s  e g y s é g s ú ly  m a x im á l i s  g = 5Д 8,1 11,7
I l l b  táblázat
Legnagyobb darabsúly a vasbetétben
S z á m í tá s i  a l a p  : О =  < /- 0 ,4 .d
I^ ö z e p e  s 5.1 8,1 11 ,7
e g y s é g s ú ly  g —
M a x im á l is  d a r a b h o s s z  H max =  0 ,4  -d
F a j i .  s z é lm e n n y .  
1 m 3/ p e r c / m 2
110 130 150
A k n a  á t ­
m é rő  m m
H  dm M a x im á lis  d a r a b s ú ly  
b a n  G — <7-0,4 •
a  v a s a d a g -  
d  k g
600 2 ,4 12 ,2 19 ,4 28 ,1
700 2 ,8 14,3 2 2 ,7 3 2 ,8
800 3 ,2 16,3 2 5 ,9 3 7 ,4
9 0 0 3 .6 18 ,4 2 9 ,2 42 ,1
1050 4 ,2 2 1 ,4 3 4 ,0 49 ,1
1150 4 .6 2 3 ,5 3 7 ,3 5 3 ,8
1250 5 ,0 2 5 ,5 4 0 ,5 5 8 ,5
darabsúlyokat, amelyek a szokványos nyersvas és 
vastöredék keresztmetszetek mellett a különböző 
átmérőjű kupolókba beadagolhatok és ezek egy 
adagon belül meg is olvadnak.
А III. táblázat a különböző keresztmetsze­
tekre és fajlagos szélmennyiségre, valamint kupoló- 
átmérőre vonatkoztatott legnagyobb darabsúlyo­
kat tünteti fel.
A szóbanlévő feltételek biztosítása az öntödék 
egyik legsúlyosabb problémája. A fokozódó folyé- 
konyvas-igény kielégítése mellett a betétanyag 
előkészítésének megszervezése lemaradt. A törők 
kapacitása kicsiny, pedig a vastöredékben válasz­
ték nincs. A feltételek megteremtésétől eltekinteni 
nem lehet. Ha a maximális vas-darabnagyságra 
vonatkozó előírásokat olvasztóműveink nem tart­
ják be, nem segít a legkorszerűbb szerkesztésű 
kupoló sem : a csapolás hideg lesz még akkor is, 
ha az adagkokszot a duplájára növeljük.
Vasbetét nagysága
Koksz- és a vasadag viszonya akkor helyes a 
betétben, ha a kokszadag hasznos melegmennyi­
sége elegendő a hozzátartozó vasadag tényleges
olvasztási és túlhevítési melegszükségletének, va­
lamint az összes, az ömlesztéssel kapcsolatos 
melegveszteségeknek kiegyenlítésére. A koksz­
adag nagysága a korábbiak szerint kötött, ezért 
a vasadagot mindig a kokszadag nagyságának 
függvényében kell meghatározni.
A vasadag nagysága a kokszadag nagyságá­
ból könnyen kiszámítható, ha ismerjük az adag­
koksz égésmelegét és ismerjük azt a melegmennyi­
séget, mely 1 kg vas megolvasztásánál összesen 
felhasználódik. Ez az arány adja meg a vasbetét 
mutatószámát, ami nem egyéb, mint annak a 
vasnak mennyisége, melyet az adott körülmények 
között 1 kg koksz megolvasztani, illetve túlheví­
teni képes.
Teljesen helytelen és megengedhetetlen az a 
gyakorlat, amikor a vasbetét nagyságát tetszőlege­
sen, esetleg a felvonó kapacitásának vagy az ada­
goló személyzet létszámának függvényében hatá­
rozzuk meg.
Szélmennyiség és szélsebesség h a tása  
az égés és olvasztás fo lyam atára
A szélmennyiség kiszámításakor abból kell 
kiindulni, hogy az aknába vezetett levegőmeny- 
nyiség, illetve ennek oxigéntartalma elég legyen 
ahhoz, hogy az elégetési zónában a megfelelő idő 
alatt a megfelelő mennyiségű kokszot elégesse és 
hogy ennék mozgási energiája elégséges legyen 
ahhoz, hogy a szél az aknatengely irányában a 
töltet közepéig előnyomulhasson.
A tapasztalat azt mutatja, hogy az elégetési 
arány annál kedvezőbb, minél jobban megközelíti 
a kemencébe vezetett szélmennyiség az elkerül­
hetetlen áramlási veszteségek és ellenállások figye­
lembevételével kiszámított elméleti levegőszükség­
let értékét. Célszerű a tényleges levegőszükséglet 
megállapításakor az atmoszférikus egyenlőtlen­
ségeket, örvényléseket és a levegő nedvesség- 
tartalmát figyelembevenni és mintegy 20%-kai 
nagyobb értékekkel számolni. А IV. táblázatban 
összefoglaltuk 1 kg különböző karbontartalmú 
koksz elégetéséhez szükséges tényleges levegő-
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3. á b r a .  A  g á z ö s s z e té te l  a l a k u lá s a  k ü lö n b ö z ő  a k n a -  
m a g a s s á g o k b a n  a  s z é l m e n n y is é g é n e k ,  h ő m é r s é k le té n e k  
é s  a  k o k s z  s z e m n a g y s á g á n a k  f ü g g v é n y é b e n , a) á b r a  
17°-os, b) á b r a  100°-os, c) á b r a  2 0 0 °-o s  s z é lh ő m é r s é k ­
l e t r e  v o n a tk o z ik .  A  f a j l a g o s  s z é lm e n n y is é g  g ö rb é i:  
1— 150; 2— 120; 3— 100; 4— 80 é s  5— 50 m 3/ p e r c / m 2.
mennyiséget, amit számításainkban figyelembe 
kell venni.
I V .  táblázat
1 kg koksz elégetéséhez szükséges tényleges levegő ­
mennyiség (Л)
S z á m í tá s i  a l a p  : Ls =  1 1 ,6  k g =  9 ,5 m 3
1 k g  k o k s z  C t a r t a l m a ,  
C k g ................................ 0 ,9 0 0 ,8 5 0 ,8 0 0 ,75 0 ,7 0
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A fuvoka szintjétől mért magasság mm
A fúvólevegőnek az izzó koksszal töltött ak­
nába való belépésekor ott 0 2, C02, СО és N2 gázo­
kat tartalmazó gázkeverék jön létre. Ez a gáz­
keverék felfelé áramlásakor megváltoztatja össze­
tételét. A szabad oxigén hamar eltűnik a keverék­
ből és a C02 és C között egyensúlyi helyzet alakul 
ki, melyet a környezet hőmérséklete, a gáz áram­
lási sebessége, a gáznyomás, valamint a koksz 
reakcióképessége határoz meg.
Az égési folyamat során a redukciós, illetőleg 
olvasztózónában a C02 -|— C =  2 СО (— 42 cal) 
játszódik le. Ebből következik, hogy a reakció 
karbont és meleget emészt, hőcsökkenést indít meg 
az aknában és e hőelvonó, endotermikus reakció, 
valamint a betét hőelvonása következtében a hő­
mérséklet az akna felső régióiban annyira csök­
ken, hogy az égés meszűnik és kialakul az elő­
melegítő zóna. A gáz-egyensúly alakulását az
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egyes zónaszintekben M a rien b a ch  mérései alapján 
elkészített diagrammok kiválóan érzékeltetik és 
egyben világos képet nyújtanak az aknában végbe­
menő égési folyamatok alakulására vonatkozóan 
a levegőmennyiség és hőfok, valamint kokszminő­
ség függvényében (3. ábra).
Az előmelegítő zónába átlépő gázok fizikai 
melegük egy részét hasznothajtóan adják át a 
betétnek. A maradók szabad meleg, valamint a 
torokgázok СО-tartalmának kötött (vegyi) melege 
a kéményen keresztül veszendőbe megy. A füst­
gázok kötött melege az aknás vasolvasztás leg­
számottevőbb veszteségtényezőj e.
A vegyi egyensúlyi állapot a kupoló aknájá­
ban csak úgy alakulhat ki, ha a gáznemű égés­
termékek felszállási sebessége meghatározott 
nagyságrendet ér el és ezt változatlanul megtartja. 
Az egyensúlyi állapot fenntartása természetesen 
ennek a gázáram állandóságnak függvénye, tehát 
a bevezetett levegő mennyiségének ehhez kell 
igazodnia és a széláram sebességében sem szabad 
ingadozásoknak előállnia.
Biztosítani kell e mellett az aknába vízszintes 
irányban belépő széláramnak a felfelé szálló gáz­
áramhoz való megfelelő kapcsolódását is. Ezeket a 
feltételeket természetesen csak úgy lehet bizto­
sítani, ha gondoskodunk arról, hogy az aknába 
bevezetett szél belépő sebessége elég eleven erővel 
rendelkezzék ahhoz, hogy a koksztöltet tengely- 
vonaláig előre törhessen. A nem kielégítő belépő 
sebesség mellett a sűrű töltetbe ütköző szél nagy­
mértékben veszít sebességéből és a kisebb ellen­
állás irányában az aknafalazat mellett száll fel. 
Ezzel az égést is oda koncentrálja és a töltet belse­
jében kúpalakú hideg zónát hoz létre. A szélnek 
a koksztöltet belsejébe való nyomulása azért 
szükséges, mert csak így biztosítható a tökéletes 
égés.
Az égés helyessége a kupoló aknájában arról 
ismerhető fel, hogy a torokgázok csak elenyésző 
mértékben tartalmaznak szabad oxigént. Helyes 
kemencejáratáskor az 0 2 mennyisége nem haladja 
meg a 0,2—0,3%-ot. Erre természetesen a he­
lyesen beállított szélmennyiség és szélsebesség 
mellett a koksz fizikai sajátosságai is döntően 
hatnak. Nagy reakcióképességű, gyorsan égő koksz 
elégetésekor alacsonyabb oxidációs zóna alakul ki 
és az olvadék túlhevítése kisebb lesz.
A kis reakcióképességű, nagy darabos, ke­
mény koksz lassabban ég, az oxidációs zóna fel­
felé kiterjed, s bár maximális hőfoka kisebb, mégis 
biztosítja az olvadék jobb túlhevítését, mert a 
magas zónarétegen átcsöpögő folyékony fém 
hosszabb utat tesz meg a nagy hőfokú zónában : 
a vascseppek túlhevítésére több idő áll rendel­
kezésre.
Az oxidációs zóna kiterjedésének növelésére 
alkalmas eszköznek látszik a befúvott szél mennyi­
ségének növelése. Tudvalevő azonban, hogy ez 
bizonyos határokon túl nem folytatható anélkül, 
hogy ebből káros következmények ne származ­
nának. Ha tehát a zónaszint emelése a szélmeny- 
nyiség további növelésével már nem biztosítható, 
jó eredménnyel alkalmazható a fúvókáknak két 
síkban való elhelyezése. Mivel a második fúvóka-
sor második oxidációs zónát hoz létre, a túlhevítő­
zóna felső szintje annyival tolódik el felfelé, amek­
kora a távolság a két fúvókasík között. Igen nagy 
reakcióképességű kokszok felhasználásakor eset­
leg a három fúvókasík alkalmazása is szükségessé 
válhat. A többsoros fúvóka a gyakorlatban jobb 
eredménnyel alkalmazható, mint pl. a laza szer­
kezetű kokszok felületének mésztejjel, vagy egyéb 
módon való elszigetelése, ami éppen nehézkessége 
miatt általában nem is terjedt el az öntödékben, 
holott az eljárás egyébként alkalmas arra, hogy 
segítségével a koksz reakcióképességét csökkent­
sük.
A levegőmennyiség kiszámítása
A levegőmennyiség kiszámításának alapja a 
folyékony- és gázhalmazállapotú testek áramlásá­
nak törvénye : Q =  F  -v. Az áthaladási kereszt- 
metszet nagysága, tehát az aknatöltet hézagainak 
egy metszősíkban mért összege Leber mérései sze­
rint az üres aknakeresztmetszetnek mintegy 42%-a.
A gázsebességekre megbízható értékmeghatá­
rozások eddig még nem ismeretesek, általában 
25—35 m/s-re becsülik.
O sa n n  a 30 m-es sebességet nevezi átlagos 
sebességnek. Újabb megfigyelők szerint azonban 
jó eredménnyel alkalmaznak 40—43 m/s sebessé­
geket is, melyeknél a túlzottan nagy áramlási 
sebességgel járó hátrányok még nem jutnak döntő 
súllyal kifejezésre.
Az égéskor keletkezett gázmennyiség függ­
vénye az elégetett koksz mennyiségének, illetve 
az akna hőmérsékletének. Mivel az szélmennyiség 
a gázmennyiségnek, a gázmennyiség a koksz­
mennyiségnek, az utóbbi pedig az aknakereszt­
metszetnek a függvénye, közös vonatkozási alap­
ként a szabad aknakeresztmetszetet kell elfogadni 
és a szélmennyiség értéknagyságául a 1 m2 akna­
keresztmetszetre eső, tehát fajlagos levegőmennyi­
séget kell értékegységnek tekinteni.
Az aknában előálló gázsebességek kiszámít­
hatók, ha ismerjük egyrészt a töltet áramlási 
keresztmetszetét és a fejlődő gázmennyiséget. Az 
elvégzett számítások szerint a fajlagos levegő­
szükséglet l  =  3,6 -V  m3/perc. Eszerint a 43 m/s 
áramlási sebességnél a fajlagos levegőmennyiség 
155 m3/perc, míg a 30 méteres gázsebességnél 
108 m3/percet tesz ki.
Ennél a számításunknál abból indultunk ki, 
hogy az akna gáztartalma az akna hőfokán ere­
deti térfogatának hétszeresére terjed ki. Mivel ez 
a feltevés nem felel meg teljesen a tényleges 
viszonyoknak és az egyes akna-hőmérsékletekkel 
arányosan bizonyos határok között változik, ellen­
őrző számításképpen levezettük a fajlagos szél­
mennyiség egyenletét Gay—Lussac törvénye alap-
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ján is, amikor is l =  25,2- ^  -v  m3/perc, tehát
ennek megfelelően 43 m/s gázsebességre vonatkoz­
tatott fajlagos levegőmennyiség 151,7, míg a 
30 m/s-re vonatkoztatott levegőmennyiség 114 
m3/percet tesz ki.
Ha két egyenlet értékeit diagrammba visz- 
szük fel, (4. ábra) két egyenest nyerünk, melyek-
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4. ábra. A legnagyobb áramiasi sebességek kialakulása 
a szélmennyiség függvényében.
nek metszőpontjában fekvő v =  ‘.17 m/s értéket 
találjuk, az ennek megfelelő fajlagos levegő­
mennyiség pedig 136 m3/perc. Ez igazolja azt a 
a feltevésünket, hogy az O sa n n  által javasolt 
v  =  30 m/s gázsebességek lényegesen fokozhatok. 
Ha megvizsgáljuk M a r ie n b a c h  mérései alapján 
készített h ö d ia g ra m m u n k a t (1. ábra), feltevésün­
ket mérések alapján is igazoltnak tekinthetjük 
és elfogadhatjuk azt a megállapítást, hogy a metsző 
pontban fekvő 37 m/s érték, illetőleg az ennek 
megfelelő 136 m3/perc fajlagos levegőmennyiség 
tekinthető az elméletileg legkedvezőbb értéknek.
A szélmennyiség és szélnyomás
A súrlódási és örvénylési ellenállás, mely a 
szélnek az aknába való belépése, illetőleg a tölteten 
való áthaladása során alakul ki az áramlással 
szemben, magától értetődően bizonyos szélnyo­
mást tesz szükségessé. A töltet ellenállásából szár­
mazó nyomás ugyan megfelelő levegőmennyiség, 
illetve fúvóteljesítmény mellett önműködően beáll, 
de ismerete mégsem közömbös például a fúvóka
keresztmetszetek, vagy a fúvógép erőszükségleté­
nek meghatározása szempontjából.
O sa n n  tapasztalati képlete szerint, melyet 
L eber  kísérletekkel is ellenőrzött, az akna töltete 
által létrehozott szélnyomás arányos a fúvó által 
ténylegesen szállított levegőmennyiség négyzet­
gyökével. Ezen az alapon a nyomás p  =  64 • 1/ L  
mm v. o. Mint már korábban említettük, a tény­
leges levegőmennyiséget célszerű a számított meny- 
nyiséggel szemben 20%-kal megnövelni, hogy a 
fúvógép hatásfok-veszteségei, valamint a szívó- és 
nyomóvezetékben fellépő súrlódási és átfújási 
veszteségeket fedezzük. Az V. táblázat összefog­
lalja a szóbanlévő egyenlet segítségével kiszámí­
tott levegőnyomásokat különböző kemenceátmé­
rőkre vonatkoztatva.
A íú vókák  nagysága és száma
A fúvókák alakját gyakorlatilag elsősorban 
az a körülmény határozza meg, hogy azok köny- 
nyen legyenek tisztántarthatók, javíthatók. A 
fúvószél akadálymentes áramlását elsősorban a 
fúvókák nagysága, nevezetesen az aknakereszt­
metszethez viszonyított aránya határozza meg. 
A tapasztalat általában az, hogy nagy kereszt­
metszetű, sarkos fúvókák hajlamosabbak az elsala- 
kosodásra, mint a kisebb, legömbölyített kereszt- 
metszetek, ezért célszerű a fúvókák alakjának és 
számának megállapításakor ezt a körülményt 
megfelelő súlyozással figyelembe venni. Az iroda­
lomban is több utalást találunk arra vonatkozóan, 
hogy szűkebb keresztmetszetű fúvókákkal ellátott 
kemencék zavartalanabbul dolgozhatnak, mint 
azok, melyeknek fúvóka keresztmetszete arányta­
lanul nagy. Ez természetesen nem jelentheti azt, 
hogy a fúvókatorkok észszerűtlen leszűkítésével 
a fúvószél nyomását, illetve belépési sebességét 
indokolatlanul m egnöveljük, mert ezáltal a fúvó­
kákbán káros örvénylések, sőt visszaáramlások is 
megindulhatnak, melyek egyrészt komoly energia- 
veszteséggel járnak, másrészt pedig a fúvóka 
körzetét hidegre fújhatják.
O sa n n  a másodpercenként elégetendő koksz 
kg-jára mintegy 0,3—0,35 m2 fúvóka összkereszt- 
metszetet javasol. Ez a korábban tárgyalt gáz­
sebességeknek megfelelően mintegy F  =  0,15— 
0,20 m2 fúvóka keresztmetszetnek, azaz 1 : 6,7— 
1 : 5 aránynak felel meg és ez az értékmeghatáro­
zás a korabeli üzemeltetési feltételeknek tényleg 
meg is felelhetett.
V. táblázat
Fúvélevcgő mennyisége és maximális nyomása
S z á m ítá s i  a l a p  : 1 =  130  m 3/p e r c  ; L  — l ■ F  m 3/p e r c  ; Lg — 1 ,2  L  ; p  64  Lg m m  v íz o s z lo p  n y o m á s
A z  a k n a
S z é l ­
m e n n y is é g
L
F ú v ó
t e l j .
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V
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700 0 ,3 8 4 6 50 60 500 1050 0 ,8 6 5 9 112 134 742
800 0 ,5 0 2 7 65 78 563 1150 1 ,0387 135 168 830
900 0 ,6 3 6 2 83 100 640 1250 1 ,2 2 7 2 160 192 885
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Az u tó b b i id ők  iro d a lm i a d a ta i  sz e rin t a  
fú v ó k ák  ö ssz k e resz tm e tsze té t ú g y  v á la sz tjá k  m eg, 
hog y  a  k isebb  a k n a -á tm érő k h ö z  az 1 : 4 ,  a  n a ­
g y o b b ak h o z  ped ig  az 1 : 7 a r á n y t  a lk a lm azzák .
A befúvott levegő útjának hossza az akna 
tengelyéig az átmérő arányában változik, az 
adott levegőmennyiségre vonatkoztatott áramlási 
sebesség viszont csak a fúvóka keresztmetszet 
nagyságának célszerű megválasztásával biztosít­
ható. Ezeket az értékeket a mindenkori adottsá­
goknak megfelelően csak úgy tudjuk megválasz­
tani, ha megkeressük egyrészt a behívatott levegő 
mennyisége, illetve az aknában kifejlődő áram­
lási sebesség, másrészt pedig a töltet-ellenálás, 
valamint az akna és fúvóka keresztmetszetek kö­
zött fennálló összefüggéseket. A 42%-os relatív 
töltetsűrűséget feltételezve a fúvókákon beáramló 
levegő sebessége megfelelő akkor, ha ez a sebesség
V =  42 —  m/s. Ilyen
2 1 J
levegősebesség m ellett a
befúvott levegő az akna tengelyéig előre tud 
nyomulni a koksztöltetben. Mivel pedig a kereszt- 
metszet és sebesség szorzata állandó, a fúvókák­
bán mért sebesség és a vonatkozó keresztmetszet 
szorzata egyenlő, az üres aknakeresztmetszet és az 
ebben létrejött áramlási sebesség szorzatával. 
Ebből az következik, hogy a fúvókakeresztmet- 
szet úgy aránylik az aknakeresztmetszethez, mint 
az üres aknára vonatkoztatott áramlási sebesség 
aránylik a fúvóka áramlási sebességéhez. Ennek 
az elgondolásnak az alapján’kiszámított értékeket a 
különböző aknakeresztmetszetekre és szélsebes­
ségekre vonatkoztatva а VI. táblázatban foglal­
tuk össze.
A m in t a  tá b lá z a tb ó l k itű n ik , kü lönböző  akna- 
k e re sz tm e tsze tek n é l kü lönböző  fú v ó k a  á ram lás i 
sebességeket ke ll lé treh o zn i, h a  a z t  a k a r ju k , hogy  
az  ox id ációs zó n a  k o k sz tö lte te  te lje s  k e re sz tm e t ­
szetében megfelelően áthevüljön.
További kérdés a fúvókák belövelési iránya. 
A 30-as évek irodalmában fellelhetők utalások a 
fúvóka tangenciális elhelyezésére vonatkozólag. 
Ez az elrendezés azt a célt kívánta szolgálni, hogy 
az aknában turbulencia felidézésének segítségével 
a reakció sebességét fokozza és ezáltal tökéletesebb 
égést biztosítson. Nehezen képzelhető el, hogy az 
oxidációs zóna sűrű koksztöltetében turbulenciát 
tudunk előidézni, de amennyiben ez sikerülne is, 
az eredmény az volna, hogy az elégést kisebb 
területre vonnánk össze, tehát a túlhevítő zóna 
magassága csökkenne. Ez éppen az ellenkezője 
annak, amire törekszünk és ami miatt a több­
soros fúvókákat is alkalmazzuk.
IJjabb irodalmi utalások elvetik ezt az eljá­
rást. Kisebb elhajlási szögeknél a tangenciális 
fúvóka komolyabb veszélyt nem rejt magában, 
de nagyobb hajlásszögeknél könnyen tengely­
menti, kúpalakú zónát idéz elő. Ennek kellemet­
len következményeit már korábban tárgyaltuk.
A ferdén lefelé irányított befuvási irány álta­
lában gyakorlati szempontok miatt előnyös, mert 
részint a falazaton lefolyó salak nem rakódik le 
a fúvókák toroknyílásaiba, részint pedig lehetővé 
válik a salakszint jobb figyelése, s ezáltal megelőz­
hetjük, hogy a salak a szélkamrába jusson, mielőtt 
szintjének túlemelkedését a csapolással megszün­
tethetnénk.
A fúvókatorkok szelvénye nagyon változó
VI .  tábláza
A fúvókaarányok (// : F a) és keresztmetszetek különböző aknaátmérőkhöz és szélmennyiségekhez
S z á m í tá s i  a l a p  : vj =  —  -K m /s e c  ; К  =  42
F a j l a g o s  le v e g ő m e n n y is é g  l m 3/p e r c 80 100 120 130 150
A k n a  g á z s e b e s s é g /s z a b a d  k e r e s z tm e t s z e t e n  
l
va =  ---- m 3/s e c
60
1,33 1 ,66 2 ,0 2 ,1 6 2 ,5
d F  m 2 vj  m /s e c ff : F a =  va : Vj
600 0 ,2 8 2 1 2 ,6 f : F  
f  m 2
1 : 9 ,5  
0 ,0 2 9 6
1 : 7 ,6  
0 ,0 3 7 1
1 : 6 ,3  
0 ,0 4 4 7
1 : 5 ,8  
0 ,0 4 8 6
1 : 5 ,0  
0 ,0 5 6 4
700 0 ,3 8 4 6 14,7 /  : F  
f  m 2
1 : 11 ,0  
0 ,0 3 4 9
1 : 8 ,8  
0 ,4 3 7
1 : 7 ,4  
0 ,0 5 1 9
1 : 6 ,8  
0 ,0 5 6 5
1 : 5 ,9  
0 ,0651
800 0 ,5 0 2 7 16 ,8 f - . F
f  m 2
1 : 12 ,6  
0 ,0 3 9 8
1 : 10,1 
0 ,0 4 9 7
1 : 8 ,4  
0 ,0 5 9 8
1 : 7 ,8  
0 ,0 6 4 4
1 : 6,7 
0 ,0 7 5 0
900 0 ,6 3 6 2 18,3 /  : F  
f  m 2
1 : 14 ,2  
0 ,0 4 4 8
1 : 1 1 ,4
0 ,0 5 5 8
1 : 9 ,5  
0 ,0 6 6 9
1 : 8 ,8  
0 ,0 7 2 2
1 : 7 ,4  
0 ,0 8 5 9
1050 0 ,8 6 5 9 2 2 ,0 5 /  : F  
f  m 2
1 : 16 ,6  
0 ,0 5 2 1
1 : 13 ,3  
0 ,0 6 5 1
1 : 1 1 ,0  
0 ,0 7 8 7
1 : 10 ,2  
0 ,0 8 4 9
1 : 8 ,8  
0 ,0 9 8 3
1150 1 ,0 3 8 7 2 4 ,1 5 f - F  
f m 2
1 : 18,1
0 .0 5 7 3
1 : 14 ,5  
0 ,0 7 1 6
1 : 12,1 
0 ,0 8 5 8
1 : 11 ,2  
0 ,0 9 2 7
1 : 9 ,7  
0 ,1 0 7 0 8
1250 1 ,2 2 7 2 2 6 ,2 5 f : F  
f  m 2
1 : 19 ,7  
0 ,0 6 2 2
1 : 15 ,8  
0 ,0 7 7 6
1 : 13,1 
0 ,0 9 3 6
1 : 12 ,2  
0 ,1 0 0 5
1 : 10 ,5  
0 ,1 1 6 8
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alakú. Korábban általánosan a fekvő téglalap­
keresztmetszet volt használatos, de gyakran talál­
kozunk elliptikusán kiképzett fúvókatorkokkal is. 
Szilárdsági, de nem kevésbbé könnyebb javítható- 
ság szempontjából nem előnytelen ez utóbbi ke­
resztmetszet kialakítása és ez, valamint a kör­
keresztmetszetű torokkialakítás az utóbbi időben, 
különösen a több síkban elhelyezett fúvókákon 
mind gyakrabban megtalálható.
A dagátfutás
A kokszfogyasztás és a fúvószél energiaszük­
ségletének szempontjából döntően esik latba az 
átfutási idő, midőn olvasztóberendezéseink gazda­
ságosságát vizsgáljuk.
Az á tfu tá s i  idő  az a  h ideg  b e té tre  v o n a tk o z ­
t a t o t t  o lvasz tási te lje s ítm én y , m e ly e t a  k u p o ló ­
kem ence  egy ü zem -ó ráb an  te lje s ít. A z a d a g á t ­
fu tá s  és o lv asz tási te lje s ítm én y  k ö z ö tti m egkü lön ­
böztetést az indokolja, hogy az olvasztási teljesít ­
mény az egy óra alatt termelt folyékony vas ­
m ennyiség , am i n em  azonos az egy ó ra  a la t t  leo l­
v a s z to t t  h id e g b e té t m ennyiségével, h anem  an n á l 
kevesebb .
Mivel az olvasztás megindításakor a leolvadó 
fém mennyisége valamivel kisebb, mint később, 
a tüzelési egyensúly helyreállása után, ezért az 
olvadás megindulásától az olvasztás tényleges 
befejezéséig eltelt időből kiindulva kell az egy 
órára eső teljesítményt : az adagátfutást meg­
határozni.
Korábban tárgyalt módszereinket tovább 
követve, az adagátfutás számításakor is a kupoló 
keresztmetszetéből indulunk ki és a fajlagos adag- 
átfutás, azaz az 1 m2 aknakeresztmetszetre vonat­
koztatott fajlagos olvasztási teljesítmény meg­
állapításakor is ezt kell alapul vennünk.
B u z e k  által elsőnek felállított és némi formai 
módosítással G eiger által is átvett ismert alap- 
egyenletből, mely szerint az adagátfutás s —
= -------• 60 kg/óra, azt a következtetést kell le von-
K - X
juk, hogy az adagátfutás nagysága egyenes arány­
ban áll a levegő mennyiségével és fordítottban a 
kokszadaggal, illetőleg a koksz elégetéséhez szüksé­
ges levegő mennyiséggel. Az összefüggésből megál­
lapíthatjuk, hogy minél több levegőt hivatunk 
a kupolóba, annál nagyobb adag-átfutásra számít­
hatunk, viszont minél több az adagkoksz, illetőleg 
ennek elégetéséhez szükséges levegőigény, annál 
lassúbb lesz az olvadás, illetve csekélyebb az idő­
egységre eső leolvasztott fémmennyiség.
A korábbi alapegyenletből kiindulva levezet­
hetjük az adagátfutás egyenletét, mely szerint a
fajlagos adagátfutás s —------- .1 to/óra.
k - X  1
A VII. táblázatban összefoglaltunk néhány 
fajlagos levegőmennyiségre vonatkoztatott fajla­
gos adagátfutási értékszámot, 8—12%-os adag­
koksz mennyiségre. A jellemzőnek elfogadható 
130 m3/perc/m2 fajlagos levegőszükséglet, vala-
V I I .  táblázat
Fajlagos adagátfiitás
6
S z á m í tá s i  a l a p  : s  = ------• l t o / m 2 ; C =  0 ,8 0  ;
к • X
X =  9,1
k% 8 9 10 11 12
к -X 72 ,8 8 1 ,9 9 1 ,0 100 ,4 10 ,2
6 : k-X 1 : 12,1 1 : 13 ,7 1 : 15 ,2 1 : 16 ,6 1 : 18 ,2
l s  t o / m 2
111 9,2 8 ,12
118 9.7 8 ,6 4
130 10,7 9 ,5 2 8 ,57 7,8 7.1
141 11,6 10,3 9 ,3 8 ,5 7 ,7
148 12,2 10 ,83 9 ,7 5 8 ,9 8,1
159 11 ,65 10 ,4 9 9 ,6 8 ,5
m in t 12% -os ad ag k o k sz ra  sz á m ítv a  7,1 to /ó ra /m 2 
fajlagos k ö z é p é rté k e t k a p u n k , am i közepes k e ­
m encete rhe lésnek  nevezhető .
Meg kell jegyezni, hogy nagyobb mennyiségű 
levegő behívásával természetesen azonos koksz­
adag mellett is elérhető nagyobb olvasztási telje­
sítmény. Mivel azonban korábbi fejtegetésünk 
alapján a szélmennyiség tetszőleges fokozása 
megengedhetetlen, az olvasztási sebességet sem 
fokozhatjuk korlátlanul anélkül, hogy ez a gazda­
ságosság és a minőség rovására ne menjen. Ezt 
különösen kell hangsúlyozni azok felé, akik pl. 
többsoros fúvóka-rendszer alkalmazásával érnek 
el nagymérvű teljesítmény növelést.
Az adagátfutás nagyságát általában a ke­
mence átmérőjére vonatkoztatva szokták meg­
állapítani. Korábban említett egyenlet felhaszná­
lásával a V I I I .  táb lá za tb a n  összefoglaltuk néhány 
kupoló-átmérőre és kokszadagra vonatkoztatott 
tényleges adagátfutási értékeket a 130 m3/perc/m2 
fajlagos levegő mennyiség (VI. táblázat) függvé­
nyében.
V i l i .  táblázat
Normális adagátfutás azonos levegőmennyiségnél
S z á m ítá s i  a l a p  : l =  130  m 3/ p e r c / m 2 ; S  — s ■ F  t o / ó r a  ; 
О =  0 ,8 0  ; =  9,1 m 3
A z a k n a Ы)'C D N o r m á l i s  a d a g á t f u t á s  S  t o / ó r a
-o k e r e s z t
Pöi A  k o k s z a d a g  s z á z a lé k b a n
g
S '»





8 9 10 11 12
F a j l a g o s i s
é r t é k e k 130 10,7 9 ,5 8 ,5 7 ,7 7,1
700 0 ,3 8 4 6 50 4,1 3 ,7 3 ,3 3 ,0 2 ,7
800 0 ,5 0 2 4 65 5 ,4 4 ,8 4 ,3 3 ,9 3 ,6
900 0 ,6 3 5 8 83 6,8 6.1 5 ,4 5 ,0 4 ,5
1050 0 ,8 6 5 4 112 9,3 8 ,3 7 ,4 6 ,8 6 ,2
1150 1 ,0 3 8 2 135 11,1 9 ,9 8 ,8 8,1 7 ,4
1250 1 ,2 2 6 6 160 13 ,2 11 ,7 10 ,5 9 ,6 8 ,7
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Mint már előbb is említettük, minden kupoló 
üzeme nagyon rugalmas és az adagátfutást illető­
leg erősen feszíthető, ha a fúvó teljesítőképes és a 
levegő akadály nélkül ömölhet az aknába. Ismétel­
ten hangsúlyoznunk kell azonban, hogy a feszítés­
nek az üzemi és gazdasági meggondolások határt 
szabnak, ezért a kérdés ötletszerű kezelése hely­
telen és káros. Különösen nagy veszélyt rejt ma­
gában a kupoló hajszolt üzeme akkor, ha az akna­
magasság csekély, mert a 600—700 fokon eltávozó 
füstgázok és a kéményen keresztül igen nagy 
mennyiségben kiszórt, diónagyságot is meghaladó 
kokszdarabok által előidézett veszteségek több­
szörösen túlszárnyalják a gyors olvasztásból szár­
mazó előnyöket.
Az aknam agasság és térfogat
Hogy az akna belsejében az egyensúlyi hely­
zet fel ne bomoljék, szükséges az, hogy a tüzelés 
gázainak elég idejük legyen ahhoz, hogy reakció­
juk teljesen kifejlődhessék és melegüket a töltetnek 
lehetőleg teljes egészében átadhassák. A füst ­
gázoknak tehát bizonyos időt kell eltölteni az ak­
nában, mielőtt a kéményen keresztül a szabadba 
távoznának. Ezt az időt O sa n n  3,1— 4,1 mp-re 
becsüli az adagok térfogatsúlya szerint. Az adag 
térfogatsúlyának az olvasztás menetére és az égés­
termékek melegének hasznosítására gyakorolt 
nagy jelentőségét felismerve, később számítási 
eljárást is kidolgozott, ahol az aknatartalom kiszá­
mítását az adag térfogatsúlyára és átfutási idejére 
építi fel. Ezt az egyenletet később még helyesbbíti 
olymódon, hogy a kokszadag nagyságát is figye­
lembe veszi.
Az aknamagasság és a kokszadagnagyság 
közötti összefüggést P fe iffe r  is hangsúlyozza, bár 
az idevonatkozó egyenletében nem szerepelteti.
I X .  táblázat
A  h a s z n o s  a k n a m a g a s s á g  : H  =  i s m
K o k s z a d a g  k%  .............. 8 9 10 11 12
S z á m í tá s i  é r t é k  i  ......... 0 ,4 8 0 ,5 2 0 ,5 6 0 ,6 0 ,6 4
F a j l a g o s  a d a g á t f u t á s ,
t o / ó r a / m 2 H  m é t e r
6 2 ,8 8 3 ,12 3 ,3 6 3 ,6 0 3 ,84
8 3 ,8 4 4 ,1 6 4 ,4 8 4 ,8 0 5 ,12
10 4 ,8 0 5 ,2 0 5 ,6 0 6 ,00 6 ,4 0
12 5 ,76 6 ,24 6 ,72 7 ,20 7 ,68
A z  említett két szerző gondolatmenetét kö­
vetve ki lehet számítani az akna fajlagos térfoga­
tát, vagyis azt a térfogatot, amely szükséges ahhoz, 
hogy egy óra alatt egy tonnát olvaszthassunk le 
bizonyos kupolóból. Ez az érték, valamint a füst­
gázok átfutási idejének értékei képezik az alapját 
annak, hogy az akna optimális hasznos magas­
ságát kiszámíthassuk. А IX. táblázat a fajlagos
adagátfutás és az adagkoksz százalékarányában 
mutatja a szükséges hasznos aknamagasságokat.
A helyes aknamagasság megválasztása ugyan ­
csak egyik alapfeltétele a gazdaságos kupoló- 
üzemnek. Különösen káros, mikor csekély akna­
magasságok m ellett az olvasztási teljesítm ényt 
növelni igyekszünk. Az aknamagasság növelése 
nem megoldhatatlan probléma és egyik eléggé 
kézenfekvő mód a kupolóüzem gazdaságosságá­
nak megjavítására. Helytelenül járunk el akkor, 
mikor kemencéink olvasztási teljesítményét az 
aknamagasság figyelem bevétele nélkül határoz­
zuk meg. Alacsony adagszint mellett, legyen ez 
akár a csekély aknamagasság, akár a rossz tele- 
tartás következménye, csak a kokszadagok igen 
lényeges növelése árán, tehát csak gazdaságtalanul 
tudjuk kupolóink teljesítm ényét biztosítani.
F e jte g e té sü n k b ő l k itű n ik , hogy  az ö n töde i 
ak n á s  kem ence  szám ítás i é r té k e i k én y sze rű  k ö l ­
c sö n h a tá ssa l és m a te m a tik a i tö rvénysze rűségge l 
v iszo n y lan ak  egym áshoz. T e h á t eg y e tlen  szám - 
é r té k  sem  v á l to z ta th a tó  m eg ö n k én y esen  anélkü l, 
ho g y  ezá lta l az o lv a sz tá s  fo ly a m a ta  h á t r á n y t  ne 
szenved jen . A g y a k ra n  ta p a s z ta l t  h a ta lm a s  adag- 
koksz a rán y o k  és a  m egen g ed h e te tlen ü l n ag y  le- 
égési veszteségek  m in d en  ese tb en  a r ra  v eze th e tő k  
v issza, hogy  ezekre  a  k ö lc sö n h a tá so k ra  n em  v a ­
g y u n k  te k in te t te l  és n em  gond o sk o d u n k  azo k n ak  
a fe lté te lek n ek  a  b e ta r tá sá ró l, m elyek  a  gazdaságos 
k upo lóüzem nél m ellő zh e te tlen ü l szükségesek.
Célszerű lenne, ha olvasztásainkat az itt 
elmondott elgondolásaink alapján ellenőriznénk, 
mert ennek segítségével öntödéink gazdaságos­
ságát és termelékenységét nagymértékben fokozni 
tudnánk. És jó lenne, ha az itt elhangzott rövid 
fejtegetések olyan fogadtatásra találnának, mint 
amilyent az ügy érdekében remélünk, s komoly 
harc indulna meg a nem gazdaságos, korszerűtlen 
kupolóüzemek mielőbbi felszámolása érdekében.
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K ir á ly  k a r t á r s  á l t a l  i s m e r t e t e t t  t e n n iv a l ó k  b e t a r ­
t á s a  a  k u p o ló k e m e n c é k  ü z e m e l t e t é s é b e n  v a l ó b a n  r á n k ,  
ü z e m i  e m b e r e k r e  t a r t o z i k .  N e m c s a k  r a j t u n k  
m ú l ik  a z o n b a n  k u p o ló in k  k o r s z e r ű s í t é s é n e k  m e g o ld á s a  . 
N e m  e lé g  u g y a n i s  e lő í r n i  a  g a z d a s á g o s  k o k s z - s z á z a lé k  - 
a r á n y t ,  a  k o r s z e r ű t l e n  k u p o ló k k a l  e z  n e m  m in d ig  t a r t ­
h a t ó  b e .  E t t ő l  f ü g g e t l e n ü l ,  m iv e l  t u d j u k ,  h o g y  a z  ö n tö d e i  
k o k s z  im p o r tc ik k ,  m é g is  m i n d e n t  e l  k e l l  k ö v e t n ü n k ,  
h o g y  a  k o k s z t a k a r é k o s s á g  é r d e k é b e n  m in d e n  k e z d e m é ­
n y e z é s t  m e g r a g a d ju n k .
N a g y o n  é r d e k e s  v o l t  a z  e l ő a d á s n a k  a z  a  r é s z e ,  m e ly
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a  k o k s z f e lh a s z n á lá s  é s  a z  a d a g á t f u t á s i  id ő  k ö z ö t t i  ö s s z e ­
f ü g g é s e k e t  f e j t e g e t t e .  A  k ö z ö l t  t á b l á z a t b ó l  k i t ű n i k ,  h o g y  
a  t ú l m é r e t e z e t t  k o k s z a d a g o k  m e l l e t t  m i ly e n  n a g y  m é r ­
t é k b e n  c s ö k k e n  a z  o lv a s z t á s  s e b e s s é g e .  A  c é l : k e v é s  
k o k s s z a l  g y o r s a n  t ú l h e v í t e t t  v a s a t  o lv a s z t a n i ,  e l é r ­
h e t ő ,  h a  a z  e lő a d á s b a n  m e g je lö l t  p o n t o k a t  b e t a r t j u k .  
E h h e z  a z o n b a n  m e g  k e l l  t e r e m t e n ü n k  a  m ű s z a k i  e l ő ­
f e l t é t e l e k e t  is .
H ajdú Lajos, Láng Gépgyár.
K ir á ly  M ik ló s  e g é sz  s o r  s z o v je t  é s  n y u g a t i  i r o ­
d a lm i  a d a t r a  h iv a tk o z ik ,  m ik o r  a  k u p o ló ü z e m  g a z d a s á ­
g o s s á g á n a k  f o k o z á s á n a k  l e h e tő s é g e i t  b o n c o l ja .  E  m e l ­
l e t t  f e j t e g e t é s e i ,  l e v e z e té s e i  s o k  v o n a t k o z á s b a n  ú j -  
s z e r ű e k  é s  e z é r t  s z a k m a i  k ö r ö k b e n  n e m  m in d ig  t a l á l ­
n a k  t e l j e s  e g y e té r t é s r e .
K i r á ly  M ik ló s  k ih a n g s ú ly o z ta  e g y e b e k  m e l l e t t  a  
f ú v ó k á k  k i a l a k í t á s á n a k  é s  m é r e te z é s é n e k  f o n to s s á g á t .  
I d e  v o n a tk o z ó la g  m e g  k ív á n o m  je g y e z n i ,  h o g y  a  k ö z ö l t  
a d a t o k  e l f o g a d h a tó k ,  m e r t  a z o k a t  a  K i r á ly - f é le  f ú v ó k a -  
r e n d s z e r r e l  t a r t a n i  l e h e t .  A  4 — 5 % - o s  le é g é s i  v e s z te s é g  
v i lá g v i s z o n y la tb a n  is  e lő k e lő  h e ly e n  v a n  é s  k o m o ly  
a n y a g m e g ta k a r í t á s t  e r e d m é n y e z h e t .
Nándori Gyula, M Á V A G .
H a  a z  e lm ú l t  id ő k  v o n a t k o z ó  i r o d a l m á n  v é g ig ­
t e k i n t ü n k ,  a l ig  t a l á l u n k  o ly a n  m é ly r e h a t ó  f e j t e g e t é s e ­
k e t ,  m in t  a m i t  K i r á ly  M ik ló s tó l  h a l l a n i ,  i l l e tv e  o lv a s n i  
s z o k tu n k .  M a i  e lő a d á s a  is  ig a z o l ja  e z t  a  m e g á l l a p í t á ­
s u n k a t ,  h i s z e n  o ly a n  a l a p o s s á g g a l  b o n c o l t a  a  k u p o ló -  
k e m e n c e  ü z e m é t ,  h o g y  a  v a s ö n tö d é k  s z á m o s  h a s z n o s  
k ö v e t k e z t e t é s t  v o n h a t n a k  le  b e lő le .
A z  e lő a d á s s a l  k a p c s o l a tb a n  k é t  r é s z r e  s z e r e tn é k  
k ö z e le b b r ő l  k i t é r n i .  A z  e g y ik  a z  a d a g e lő k é s z í té s  k é r ­
d é s e .  E z z e l  K i r á ly  M ik ló s  is  fo g la lk o z ik  e l ő a d á s á b a n ,  
h a  n e m  is  a z z a l  a  r é s z le te s s é g g e l ,  a m e ly e t  a  k é r d é s  m e g ­
é r d e m e ln e .  M e g le p e t t  e z z e l  k a p c s o l a tb a n  a z  e lő a d á s n a k  
a z  a  r é s z e ,  a m e ly  a z  a d a g  d a r a b n a g y s á g a  é s  a  k o k s z - 
f o g y a s z tá s  k ö z ö t t i  ö s s z e f ü g g é s t  f e j t e g e t t e .  E z z e l  a  k é r ­
d é s s e l  é n  is  s o k a t  f o g la lk o z ta m ,  d e  a  13— 1 4 % -o s  k o k s z ­
f o g y a s z tá s s a l  m i  is  t ú l l é p jü k  a z  e lő a d á s b a n  k ö z ö l t  
1 2 % -o s  m a x im á l is  é r t é k e t .  E n n e k  o k a  h a t á r o z o t t a n  a z ,  
h o g y  a z  a d a g g a l  t ú l s á g o s a n  n a g y  d a r a b o k  k e r ü ln e k  a  
k u p o ló b a .  A z  ö n tö d e  m u n k a e r ő e l l á t á s a ,  a  s z ű k  t ö r ő ­
k a p a c i t á s  g y a k r a n  m e g a k a d á ly o z n a k  a b b a n ,  h o g y  m e g ­
f e le lő  a d a g e lő k é s z í té s t  v é g e z h e s s ü n k .  A  tö r ő k a p a c i t á s  
p l .  a  m i ö n tö d é n k b e n  is  a n n y i r a  k e v é s ,  h o g y  a l ig  5 0 % - á t  
b i z to s í t j a  a  s z ü k s é g e s  m e n n y is é g n e k .  E z  a  k ö r ü lm é n y  
t e r m é s z e te s e n  k é n y s z e r m e g o ld á s o k h o z ,  v é g s ő  k i h a t á s á ­
b a n  k o k s z p a z a r lá s h o z  v e z e t .
K i  a k a r o k  t é r n i  a z  e lő a d á s n a k  a r r a  a  r é s z é r e  is , 
a m i  h a z a i  v i s z o n y la tb a n  e l s ő n e k  v e t i  f e l  a  t ú l m é r e t e ­
z e t t  k o k s z a d a g o k  és  a z  o lv a s z tá s i  t e l j e s í tm é n y  k ö z ö t t i  
ö s s z e fü g g é s e k  v i z s g á l a t á n a k  f o n to s s á g á t .  E g é s z e n  t e r ­
m é s z e te s ,  h o g y  h a  a  b e t é t b e n  n a g y tö m e g ű  v a s a k  v a n n a k ,  
e z e k n e k  e lo lv a d á s á t  c s a k  a  k o k s z a d a g o k  n ö v e lé s é v e l  
t u d j u k  b i z to s í t a n i  a z á l t a l ,  h o g y  a z  o lv a s z t á s  k é s l e l t e t é ­
s é v e l  a z  e lő m e le g í t é s t  f o k o z z u k .
F e l  k e l l  i t t  v e t n i  h iv a t a l o s  f o r m á b a n  is  a  v a s ö n t ö ­
d é k  v a s e l l á t á s á n a k  p r o b lé m á já t ,  m e r t  m e g fe le lő e n  e lő  
n e m  k é s z í t e t t  a d a g o lá s s a l  g a z d a s á g o s a n  o lv a s z t a n i  n e m  
l e h e t .  A z  ö n tö d é k  t ö r ő k a p a c i t á s á t  i l l e tő e n  o r s z á g o s  
v i s z o n y la tb a n  s i r a lm a s  a  h e l y z e t .  H a  e z e n  n e m  j a v í ­
t u n k ,  k o m o ly  a n y a g t a k a r é k o s s á g r ó l  n e m  b e s z é lh e tü n k .  
M e g  k e l l  i t t  e m lé k e z n i  a r r ó l  is , h o g y  a  m é s z k ő  s e m  é r k e ­
z ik  s z a b v á n y o s  m in ő s é g b e n  é s  g y a k r a n  3 0 — 50 k g -o s  
m é s z k ő d a r a b o k a t  k e l l  k e z d e t l e g e s  m ó d o n  a p r í t a n i .  
A  k u p o ló k  s z e r k e z e té t  i l l e tő e n  is  s o k  a  f o g y a té k o s s á g .  
E z e k e t  m á r  a  3 0 -a s  é v e k  i r o d a lm a  is  b ő v e n  t á r g y a l j a .  
A  f ú v ó k a  l e z á r h a tó s á g á n a k  é s  a  f ú v ó k a  é s z s z e r ű  l e ­
s z ű k í té s é n e k  m e g o ld á s a  n e m  o k o z  k ü lö n ö s e b b  n e h é z ­
s é g e k e t ,  d e  m á r  n e h e z e b b  k é r d é s  a  h a s z n o s  a k n a ­
m a g a s s á g  m e g v a ló s í tá s a  a z  ö n tö d é k b e n .  A  b e m u t a t o t t  
t á b l á z a t  s z á m í t o t t  é r t é k e i  e lé g  id e á l i s  é r t é k e k  é s  a z  
e n n e k  s z e l le m é b e n  m é r e t e z e t t  7 0 0 -a s  k u p o ló k e m e n c é n k  
h ő g a z d á lk o d á s a  is  k e d v e z ő  k é p e t  m u t a t .  O rs z á g o s  
v i s z o n y la tb a n  k u p o ló in k  h a s z n o s  a k n a m a g a s s á g a  n e m  
a d  jó  k é p e t .  E z  is  e g y ik  o k a  k u p o ló k e m e n c é in k  g a z d a -  
s á g t a l a n s á g á n a k .
Peredy Sándor, K G M  M űszak i N ormaintézet.
A  M ű s z a k i  N o r m a in t é z e t  a  m ú l t  é v b e n  e g y e s  v á l l a ­
l a to k h o z  k é r d ő ív e t  k ü l d ö t t  s z é t ,  a m e ly e k e t  k ié r t é k e lv e  
m e g  k e l l e t t  á l l a p í t a n u n k ,  h o g y  n é h á n y  ö n tö d é b e n  a  
s z a k m a i  t á j é k o z o t t s á g  k é r d é s é b e n  s ú ly o s  h ib á k  v a n ­
n a k .  A z t  is  m e g á l l a p í t o t t u k ,  h o g y  a  m e g k é r d e t t  ü z e m e k  
m in t e g y  2/ 3 r é s z é n é l  a  k o k s z f o g y a s z tá s  a z  a d a g  1 6 % - á n á l  
k i s e b b .  E z z e l  s z e m b e n  v a n n a k  ö n tö d é k ,  a h o l  a z  a d a g ­
k o k s z  m e g h a la d ja  a  2 2 — 2 6 % - o t .  H o g y  e z e k e t  a z  é r t é k e ­
k e t  m i ly e n  m é r t é k b e n  f o g a d h a t j u k  e l  t é n y s z á m o k n a k ,  
n e h é z  v o ln a  m e g h a tá r o z n i ,  h a  f ig y e le m b e v e s s z ü k  a z t  a  
k ö r ü lm é n y t ,  h o g y  a  k é r d ő ív e k  n é m e ly ik é b e n  a z  ö n tö d e  
a z  ü z e m i  n y o m á s t  7— 8 a t m o s z f é r á b a n ,  m á s h o l  p e d ig  
a  s z é lm e n n y is ó g e t  8 a tm o s z f é r á b a n  a d t a  m e g .  N e m  
n e h é z  a z o n b a n  e lg o n d o ln i  a z t  s e m , h o g y  i ly e n  ö n tö d é k ­
b e n  n a g y  p l .  a  k o k s z f o g y a s z tá s .  H o g y  a  t á j é k o z a t l a n ­
s á g  m i ly e n  k e d v e z ő t l e n  h e l y z e t e t  a l a k í t h a t  k i ,  e lé g  
a n n y i t  e l á r u ln u n k ,  h o g y  a z  e g y ik  ö n tö d é b e n ,  a h o l  a  
k o k s z a d a g  2 0 — 2 2 %  f ö lö t t  v o l t  é s  a  c s a p o lá s  h ő f o k a  
s e m  v o l t  k ie lé g í tő ,  n é m i  ú t m u t a t á s s a l  14— 1 5 % -o s  a d a g  
k o k s s z a l  j ó l  t ú l h e v í t e t t  v a s a t  t u d t a k  o lv a s z ta n i .
A  k o k s z f e lh a s z n á s á t  é r z é k e n y e n  b e f o ly á s o l ja  t e r ­
m é s z e te s e n  a z  o lv a s z tá s i  c ik lu s b a n  b e a d a g o l t  a d a g o k  
s z á m a  is . T e k i n tv e  a z t ,  h o g y  a z  o lv a s z t á s  u t á n  le e r e s z ­
t e t t  iz z ó  a la p k o k s z  m in t e g y  6 0 — 6 5 % - a  e lé g , i l l e tv e  
o l tá s  é s  k iv á lo g a t á s  k ö z b e n  e lv é s z ,  a z  a d a g s z á m o t  
n e m  l e h e t  f ig y e lm e n  k ív ü l  h a g y n i ,  m ik o r  a z  o lv a s z tó -  
m ű  g a z d a s á g o s s á g á t  v iz s g á l ju k .
E g y e t é r t e k  N á n d o r i  k a r t á r s  m e g á l l a p í t á s á v a l  
a b b a n ,  h o g y  a  h e l y t e l e n  a d a g e lő k é s z í té s  m i ly e n  k á r o s  
h e l y z e t e k e t  t e r e m t  a z  ö n tö d é k b e n .  T u d o m á s o m  s z e ­
r i n t  a l a k u l t  b i z o t t s á g  v a g y  m u n k a k ö z ö s s é g ,  a m e ly  a z  
o lv a s z tó m ű v e k  g a z d a s á g o s s á g á t ,  i l l e tv e  a n n a k  j a v í t á ­
s á t  v o l t  h i v a t v a  e lö b b r e v in n i .  N e m  t u d o m ,  lé te z ik - e  
m é g  i ly e n .  H a  n in c s ,  a k k o r  ja v a s o l n á m ,  h o g y  m ie lő b b  
l é t e s ü l jö n  é s  n y ú j t s o n  s ü r g ő s  g y a k o r l a t i  s e g í t s é g e t  a z o k ­
n a k  a z  ö n tö d é k n e k ,  a m e ly e k  r á s z o r u ln a k .
K irá ly  M iklós
Csiszár k a r t á r s a m  f e l t á r t a  a z  ö n tö d é k n e k  a z t  a  
jo g o s  é s  á l t a l á n o s  p a n a s z á t ,  a m i t  v a l a m e n n y ie n  i s m e ­
r ü n k .  T e r m é s z e te s e n  e z  n e m  o k  a r r a  —  a h o g y  ő  is  m e g ­
á l l a p í t j a  —  h o g y  a  n e h é z s é g e k  e l ő t t  m e g to r p a n ju n k .  
M e g á l l a n u n k  n e m  s z a b a d  é s  a  m a i  a n k é t n a k  is  a z  a  
c é l ja ,  h o g y  m e g k e r e s s ü k  a z o k a t  a  m ó d o k a t ,  a m e ly e k ­
n e k  s e g í ts é g é v e l  n e h é z s é g e in k e n  s e g í te n i  t u d u n k .  A z  
i t t  k ö z ö l t  n o r m a t ív á k ,  m e ly e k  m a t e m a t i k a i  a l a p o n  
n y u g s z a n a k ,  e h h e z  : a  g a z d a s á g o s  k u p o ló ü z e m  m e g v a ló ­
s í t á s á h o z  k í v á n n a k  u t a t  m u t a t n i .
N e m  le s z  c é l s z e r ű t le n  é s  h a s z o n t a l a n ,  h a  a z  ö n t ö ­
d é k  a z  i t t  e l h a n g z o t t  i r á n y e lv e k  a l a p j á n  f e lü lv iz s g á l ­
j á k  o lv a s z tó m ű v e ik e t ,  m e r t  n e m  v i t á s ,  a  l e g jo b b  o lv a s z tó  
m ű v e k n e k  is  v a n n a k  r e j t e t t  t a r t a l é k a i k ,  m e ly e k n e k  f e l ­
t á r á s a  n a p r ó l  n a p r a  id ő s z e r ű b b é  v á l ik .
H ajdú  k a r t á r s  n a g y o n  h e ly e s e n  m u t a t o t t  r á  a  
h e ly e s  o lv a s z tá s i  t e c h n o ló g i a  f o n to s s á g á r a ,  i l l e tv e  a n n a k  
h e ly e s  k i a l a k í t á s á r a .  E lő a d á s o m b a n  f ő k é p p e n  a n n a k  a  
h e ly e s  te c h n o ló g i á n a k  k ia l a k í t á s á h o z  k í v á n t a m  s e g í t ­
s é g e t  n y ú j t a n i .  A m i t  i t t  e l m o n d o t tu n k ,  m in t e g y  v e z é r ­
f o n á l  a h h o z ,  h o g y  o ly a n  te c h n o ló g i á t  í r j u n k  e lő  a z  
ü z e m n e k ,  a m i  e g y r é s z r ő l  a l k a lm a s  a z  ü z e m  g a z d a s á g o ­
s a b b á  t é t e l é r e ,  m á s r é s z r ő l  p e d ig  u t a t  m u t a t  a h h o z ,  
h o g y  e z  a  te c h n o ló g i a  b e t a r t h a t ó  is  l e g y e n .
A z  i t t  e lm o n d o t t a k  t e r m é s z e t e s e n  n e m  t é r h e t t e k  
k i  m in d e n  r é s z le t r e ,  d e  a  t á r g y a t  t e l j e s  r é s z le te s s é g g e l  
k im e r í t i  a  M ű s z a k i  N o r m a in t é z e t  k ö z e l jö v ő b e n  m e g ­
j e l e n ő  k i a d v á n y a .
Nándori k a r t á r s  ig e n  jó  g y a k o r l a t i  é r z é k k e l  t á r t a  
f e l  a z  ö n tö d é k  n e h é z s é g e i t ,  k ü lö n ö s  h a n g s ú l ly a l  a z  a d a g ­
e lő k é s z í té s r e .  E z t  a  k é r d é s t  m á r ó l - h o ln a p r a  m e g o ld a n i  
n e m  l e h e t ,  e t t ő l  f ü g g e t l e n ü l  a  h e ly e s  t e c h n o ló g i a  i r á n y ­
é l v e i t  a z  a d o t t s á g o k t ó l  f ü g g ő v é  t e n n i  n e m  s z a b a d ,  
m á r c s a k  a z é r t  s e m ,  m e r t  e z e k  a  m a t e m a t i k a ,  f iz ik a ,  
k é m ia ,  e g y s z ó v a l  a  t u d o m á n y ,  v a l a m i n t  a z  é v s z á z a d o s  
g y a k o r l a t  p i l l é r e i r e  é p ü l t e k  fe l .  H a  t e r v s z e r ű e n  é s  
g a z d a s á g o s a n  a k a r u n k  o lv a s z t a n i ,  m e g  k e l l  t e r e m t e n ü n k  
a z o k a t  a  f e l t é t e l e k e t ,  m e ly e k  s z ü k s é g e s e k  a h h o z ,  h o g y
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a z  i t t  l e f e k t e t e t t  i r á n y e lv e k e t  b e t a r t a n i  k é p e s e k  
l e g y ü n k .
Peredy k a r t á r s  é le s  k r i t i k á j á t ,  s a jn o s ,  m é g  s z é p í ­
t e n i  s e m  n a g y o n  l e h e t .  S o r o z a to s a n  t a p a s z t a l j u k ,  h o g y  
a  k u p o ló ü z e m m e l  k a p c s o la to s a n  —  h o g y  e n y h é n  f e j e z ­
z e m  k i  m a g a m a t  —  s ú ly o s  f e l f o g á s b e l i  e l té r é s e k  v a n n a k .  
É p p e n  e z é r t  s z e r e tn é n k  r e m é ln i ,  h o g y  a  j e l e n  a n k é t ,  
d e  m é g  in k á b b  a  M ű s z a k i  N o r m a in t é z e t  e m l í t e t t  k i a d ­
v á n y a  jó  s e g é d le t  le s z  a h h o z ,  h o g y  e z e k e t  a  h iá n y o s s á ­
g o k a t  f e ls z á m o l ja ,  d e  e g y ú t t a l  s e g í t s é g e t  n y ú j t  a h h o z  
is , h o g y  o lv a s z tó m ü v e in k  g a z d a s á g o s s á g á t  f o k o z z u k , 
m ű s z a k i  a d o t t s á g a i t  m e g ja v í t s u k .
F alud i Zoltán, K O M  M űszak i Normaintézet
K e d v e s  E l v t á r s a k  !
S z e r e t t ü k  v o ln a ,  h a  i t t  v i t á r a  is  s o r  k e r ü l ,  e z é r t  
K i r á ly  e l v t á r s  e s z m e i  e l le n f e le i t  is  m e g h ív tu k  a z  e lő ­
a d á s r a .  S a jn o s ,  n e m  j e l e n t e k  m e g .  M i K i r á ly  e l v t á r s  
j a v a s l a t á r a  e g y  k u p o ló b iz o t t s á g  l é t e s í t é s é t  j a v a s o l t u k  
a  K G M  M ű s z a k i  F ő o s z tá ly a  fe lé , e z  a  b i z o t t s á g  a z o n b a n  
tö b b s z ö r i  s ü r g e té s  e l le n é r e  s e m  j ö t t  m é g  l é t r e ,  h o lo t t  
a d a t o k k a l  t u d j u k  b iz o n y í t a n i  a z t ,  h o g y  m i ly e n  s ü r g ő ­
s e n  s z ü k s é g  v o ln a  a r r a ,  h o g y  e g y e s  ö n tö d é k n e k  s e g í t ­
s é g e t  n y ú j t s u n k .
Öntödei formázótér kihasználásának számítási módszere"
S Z A N D T N E R  F R I G Y E S  
2 . r é s z .
Ф. Сандт нер :




A z  ürítés és homokfeldolgozás ideje a z  e d d ig ie k n é l  
s o k k a l  z a v a r o s a b b  k é p e t  m u t a t .  E z  is  a  le g tö b b  h e ly e n  
m á r  d a r a b b é r b e n  k é s z ü l .  E n n e k  m e g fe le lő e n  a z  u t a l ­
v á n y o z o t t  i d ő k e t  v e t t ü k  a l a p u l  (1 2 . á b r a ) .
Lerakási helyszükséglet meghatározása
A  k ih ű lé s  id e je  a l a t t  s z ü k s é g e s  h e ly  a  s z e k r é n y ­
f e lü l e tb ő l  k ö n n y e n  s z á m í th a tó ,  m e r t  a n n a k  h á r o m  
o ld a lá n  c s a k  h o z z á f é r h e tő s é g r ő l  k e l l  g o n d o s k o d n i ,  
e g y ik  o ld a l  p e d ig  a z  ö n té s n é l  s z ü k s é g e s  ú t  fé l  s z é le s sé g e  
(1 4 . á b r a ) .
A z  e r r e  v o n a t k o z ó  s z o v j e t  a d a t o k  a  m i  v i s z o n y a ­
i n k r a  is  j ó n a k  b iz o n y u l t a k .  Â  v á l l a l a to k t ó l  k é r t  a d a t o ­
k a t  g ö r b é k b e  r a k v a ,  k i s  ö n tv é n y e k n é l  k a p t u n k  n é m i  
e l t é r é s t  a  s z o v j e t  g ö r b é h e z  v i s z o n y í tv a  (1 5 . á b r a ) .
12. á b r a .  S z e k r é n y ü r í t é s  é s  h o m o k fe ld o lg o z á s  n o r m a i d e j e  a  s z e k r é n y - k ö b ta r ta lo m  
f ü g g v é n y é b e n  n a g y  v a s  ö n tv é n y e k n é l .
A  r e n d k í v ü l  s z ó r t ,  z a v a r o s  m e z ő b e n  c s a k  ú g y  
t u d t u n k  m é g is  e g y  g ö r b é t  b e h ú z n i ,  h o g y  f e l t é t e l e z tü k ,  
h o g y  a z  á l t a l á b a n  k is  ö n t v é n y e k e t  k é s z í tő  ö n tö d e  
a d a t a i  a  k is  ö n tv é n y e k n é l  jó k ,  a  n a g y  ö n tv é n y e k e t  
k é s z í tő  ö n tö d e  p e d ig  e l s ő s o r b a n  a  n a g y  ö n tv é n y e k r e  
a d o t t  m e g fe le lő  a d a t o k a t .
K ü lö n ö s e n  k i u g r a n a k  a z  Á p r i l is  4 . G é p g y á r  p o n t ­
j a i  a  n a g y  ö n tv é n y e k n é l .  E z  é s  a z  a l a t t a  e l h e ly e z k e d ő  
L á n g - g y á r i  v o n a l  a z o n b a n  a z é r t  o ly a n  m a g a s ,  m e r t  
tö b b r é s z e s  s z e k r é n y e k r e  v o n a tk o z ik .  L e h e t e t t  v o ln a  
a z é r t  a z  e r e d ő  g ö r b é jé t  f e l j e b b  is  h ú z n i ,d e  ez  a  G h e o r g h iu  
D e j  H a jó g y á r  b e v á l t  id ő in e k  m o n d o t t  v o ln a  e l le n t .
A  k ö v e tk e z ő  á b r a  a  k is  s z e k r é n y e k  ü r í t é s é r e  
v o n a t k o z ik  (13 . á b r a ) .  I t t  m á r  a z  Á p r i l is  4 . G é p g y á r  
a d a t a i  m u t a t j á k  a  le g jo b b  e r e d m é n y t .
A  g ö r b e  t o v á b b i  r é s z é t  a  s z o v je t  a d a t o k n a k  m e g ­
f e le lő e n  h ú z t u k  b e  (16 . á b r a ) .
A z  ü r í t é s  é s  h o m o k  ú j r a f e ld o lg o z á s a ,  h a  a z  a  h e l y ­
s z ín e n  ( t e h á t  a  f o r m á z ó té r e n )  t ö r t é n i k ,  e n n é l  a  l e r a ­
k á s i  h e ly n é l  t ö b b  h e l y e t  n e m  k ív á n ,  m e r t  a  m á s o d ik  
s z e k r é n y  ü r í t é s é n é l  m á r  a z  e lső  ü r í t e t t  s z e k r é n y  h e ly e  
is  f e lh a s z n á lh a tó .  A  h o m o k f e ld o lg o z á s t  p e d ig  m e g fe le lő  
m e n n y is é g ű  s z e k r é n y  ü r í t é s e  u t á n  k e z d ik  c s a k  e l.
E z z e l  t u l a j d o n k é p p e n  m e g  is  v a n  m in d e n  a d a t u n k ,  
a m i  a  f o r m á z á s i  h e ly - id ő s z ü k s é g le t  k i s z á m í tá s á h o z
* E lh a n g z o t t  a  G ép ip a r i T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t  é s  a  K o h ó  é s  
G é p ip a r i  M in is z té r iu m  M ű szak i N o rm a in té z e te  á l t a l  r e n d e z e t t  a n k é to n  
1954. f e b ru á r  2 0 -án .
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13. á b r a .  S z e k r é n y ü r í t é s  é s  h o m o k fe ld o lg o z á s  n o r m a i d e j e  a  s z e k r é n y - k ö b ta r ta lo m  
fü g g v é n y é b e n  k is  v a s  ö n tv é n y e k n é l .
14. á b r a .  E g y  s z e k r é n y r e  e ső  h e ly fo g la lá s .
15. á b r a .  L e r a k á s i  h e ly s z ü k s é g le t  a  s z e k r é n y - a la p te r ü le t  
f ü g g v é n y é b e n .
16. á b r a .  F o rm á z á s i  é s  le r a k á s i  h e ly s z ü k s é g le t  a  
s z e k r é n y - a la p te r ü le t  f ü g g v é n y é b e n .
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Kiinduló értékek és részletszámítások táblázata az időkihasználási, valamint a heiyszüksésrleti, súlykihozatali- és
fajlagos értékek kiszámításához
2. táblázat I .  rész
S ú l y c s o p o r t
Á t l a g s ú l y F o rm á z á s  ó ra 133%  te lj .
F o rm á z á s  m 2
F o rm á zás m 2 ó ra
k g /d b  k g /sz e k r. 1 fő lé tsz . k o rr. 1 « lé tsz . k o rr.
a b C d e
0 — 1 0 ,5 4  4 ,3 2 0 ,3 3 0 ,3 3 2 ,2 2 3 0 ,7 3 2 0 ,7 3 2
1— 2,5 1 ,69  10 ,14 0 ,6 2 4 0 ,6 2 4 2 ,6 9 1 ,677 1 ,677
2 ,5 — 5 3 ,6 2  14 ,48 0 ,8 1 6 0 ,8 1 6 2,91 2 ,3 7 5 2 ,3 7 5
5 — 10 7 ,2  14 ,4 0 ,8 0 8 0 ,8 0 8 2 ,7 0 2 ,18 2 ,18
10— 25 1 6 ,4 5 0 ,9 0 0 ,9 0 2 ,6 4 2 ,39 2 ,3 9
2 5 — 50 3 5 ,5 1,60 1 ,60 3 ,4 0 5 ,4 4 5 ,44
12 ,155 0 — 100 7 0 ,5 2 ,6 6 2 ,6 6 4 ,5 7 12 ,15
1 0 0 — 250 1 6 0 ,0 0 4 ,9 0 4 ,9 0 6 ,4 4 3 1 ,5 5 3 1 ,5 5
2 5 0 — 5 0 0 3 4 7 ,5 8 ,75 8 ,75 9 ,3 9 82,1 82 ,1
5 0 0 — 1000 6 9 0 ,0 0 14 ,6 7 ,3 13 ,23 193 ,3 9 6 ,6
1 0 0 0 — 2 5 0 0 1 5 5 5 ,0 0 27 ,1 13 ,5 5 19 ,92 5 4 0 ,0 0 2 7 0 ,0 0
2 5 0 0 — 5 0 0 0 3 4 0 0 ,0 0 4 7 ,8 2 3 ,9 30,1 1 4 3 8 ,0 0 7 1 9 ,0 0
5 0 0 0 — 1 0 0 0 0 6 7 5 0 ,0 0 8 0 ,0 0 4 0 ,0 0 4 3 ,0 0 3 4 4 0 ,0 0 1 7 2 0 ,0 0
1 0 0 0 0 — 2 5 0 0 0 1 5 1 0 0 ,0 0 1 4 6 ,0 0 7 3 ,0 0 6 6 ,0 0 9 6 4 0 ,0 0 4 8 2 0 ,0 0
2 5 0 0 0 — 5 0 0 0 0 3 3 2 5 0 ,0 0 2 6 3 ,0 0 131 ,5 103 ,0 0 2 7 1 0 0 ,0 0 1 3 5 5 0 ,0 0
s z ü k s é g e s .  A  s z á m í tá s  e lv é g z é s é t ,  i l l e tő le g  a  s ú ly c s o p o r ­
t o n k é n t  é s  s z e k r é n y e n k é n t ,  m a jd  t o n n á n k é n t  a  s z ü k ­
s é g e s  m 2- ó r a  k i s z á m í t á s á t  m á r  e lő re  e l k é s z í t e t t  t á b l á ­
z a t o n  m u t a t o m  b e  (2 . t á b l á z a t  I .  ré s z ) .
a )  A  t á b l á z a t  e lső  o s z lo p a  a  m á r  i s m e r t  s ú ly c s o ­
p o r t o k a t  t a r t a lm a z z a .
b) A  m á s o d ik  o s z lo p b a  k e r ü ln e k  a  s ú ly c s o p o r to n ­
k é n t !  á t l a g s ú ly o k  a  m á r  i s m e r t  4 0 %  k ö r ü l i  á t l a g g a l  
s z á m o lv a .  E n n e k  e lső  n é g y  s ú ly c s o p o r th o z  t a r t o z ó  
é r t é k e i  r é s z b e n  e g y  ö n tv é n y r e ,  r é s z b e n  e g y  s z e k r é n y r e  
v a n n a k  m e g á l l a p í t v a ,  m e r t  e z e k b ő l  a  k i s  ö n tv é n y e k b ő l  
á l t a l á b a n  tö b b  d a r a b o t  f o r m á z n a k  e g y  s z e k r é n y b e .
c) A  h a r m a d ik  é s  n e g y e d ik  o s z lo p b a n  v a n n a k  a z  
e g y  s z e k r é n y  b e f o r m á z á s á h o z  s z ü k s é g e s  id ő k  e g y s z e r
e g y  f ő r e ,  m á s o d s z o r  a  s z ü k s é g e s  l é t s z á m r a  v o n a t k o z ­
t a t v a .  A z  i s m e r t  f ü g g v é n y b ő l  k a p o t t  é r t é k e k e t  1 3 3 % -o s  
t e l j e s í tm é n n y e l  v e t t ü k  f ig y e le m b e ,  a m i  a  je le n le g i  
id ő n o r m á k  m e l l e t t  á l t a l á b a n  a  m in ő s é g  r o m lá s a  n é lk ü l  
t e l j e s í th e tő .
d ) A  k ö v e tk e z ő  o s z lo p  a  s ú ly c s o p o r to n k é n t  á t l a ­
g o s a n  s z ü k s é g e s  f o r m á z á s i  h e l y e t  t a r t a l m a z z a  m 2-b e n , 
a m i t  s z in t é n  a  m á r  i s m e r t  f ü g g v é n y b ő l  á l l a p í t u n k  m e g .
e )  A  k ö v e tk e z ő  k é t  o s z lo p  a  f o r m á z á s  a l a t t  s z ü k ­
s é g e s  m 2/ó  h e ly - id ő s z ü k s é g le te t  a d j a ,  a m i t  a  f o r m á z á s i  
id ő  é s  f o r m á z á s i  h e ly s z ü k s é g le t  s z o r z a tá b ó l  k a p u n k .  
A z  e lső  o s z lo p  i t t  is  e g y  f ő r e ,  a  m á s o d ik  a  s z ü k s é g e s  
t é n y le g e s  l é t s z á m r a  v o n a t k o z ik  (2 . t á b l á z a t .  I I .  r é s z ) .
2. táblázat I I .  rész
S ú l y c s o p o r t K ih ű lé s  ó ra
Ü ríté s i ó ra  133%  te lj . K ih ű lé s  +  ü r íté s  ó ra
L e ra k á s  m 3
1 fő lé tsz . k o rr. 1 и lé tsz . k o rr.
r g h i
0 — 1 0 ,2 6 0 ,1 3 8 0 ,1 3 8 0 ,3 9 8 0 ,3 9 8 0 ,5 4 8
1— 2,5 0 ,4 6 0 ,2 3 8 0 ,1 1 9 0 ,6 9 8 0 ,5 7 9 0 ,7 5
2 ,5 — 5 0 ,6 7 3 0 ,3 0 7 0 ,1 5 4 0 ,9 8 0 0 ,8 2 7 0 ,8 4
5 — 10 0 ,9 4 8 0 ,3 0 2 0 ,1 5 1 1 ,2 5 0 1 ,0 9 9 0 ,7 5
10— 25 1 ,433 0 ,3 2 8 0 ,1 6 4 1 ,761 1 ,5 9 7 0 ,7 3
2 5 — 50 2,11 0 ,5 4 0 ,2 7 2 ,6 5 2 ,3 8 1 ,50
5 0 — 100 2 ,97 0 ,8 4 7 0 ,4 2 4 3 ,8 1 7 3 ,3 9 4 1,97
1 0 0 — 2 5 0 4 ,4 7 5 1 ,4 3 4 0 ,7 1 7 5 ,9 0 9 5 ,1 9 2 2 ,8 5
2 5 0 — 500 6 ,6 0 2 ,37 1 ,19 8 ,97 7 ,79 4 ,2 0
5 0 0 — 1000 9 ,3 0 3 ,6 8 1,84 12 ,9 8 1 1 ,1 4 6 ,04
1 0 0 0 — 2 5 0 0 13 ,9 5 6 ,1 4 3 ,07 2 0 ,0 9 17 ,02 9 ,0 6
2 5 0 0 — 5 0 0 0 2 0 ,6 10 ,3 5 3 ,4 5 3 0 ,9 5 2 4 ,0 5 14 ,94
5 0 0 0 — 1 0 0 0 0 2 9 ,2 16 ,2 5 ,4 0 4 5 ,4 3 4 ,6 2 2 ,2
1 0 0 0 0 — 2 5 0 0 0 4 3 ,5 2 7 ,2 5 6 ,8 2 7 0 ,7 5 5 0 ,3 2 3 5 ,5 6
2 5 0 0 0 — 5 0 0 0 0 64 ,3 4 5 ,4 9 ,08 190 ,7 7 3 ,3 8 5 6 ,4 2
A  s ú ly c s o p o r to k  m e g is m é t lé s e  u t á n  a z  
/ )  e lső  r o v a t b a n  v a n n a k  a z  e g y e s  s z e k r é n y e k  
k ih ű lé s i  id ő i  ó r á b a n .
g)  A  m á s o d ik  é s  h a r m a d i k  o s z lo p  a z  ü r í t é s i  i d ő k e t  
t a r t a l m a z z a ,  i s m é t  1 3 3 % -o s  te l j e s í tm é n y s z á z a lé k k a l  
s z á m o lv a .
h )  A  k ö v e tk e z ő  o s z lo p o k b a n  a z  ö s s z e s í t e t t  k i ­
h ű lé s i ,  ü r í t é s i  id ő k  v a n n a k  e g y s z e r  e g y  f ő r e ,  e g y s z e r  
a z  ö s s z lé t s z á m r a  s z á m o lv a .  E z  f e le l  m e g  a  l e r a k á s i
h e ly e n  s z ü k s é g e s  m in im á l is  h e ly f o g la lá s i  id ő n e k .  I t t  j e ­
l e n tk e z n e k  e l s ő s o r b a n  a z  ö n té s r e ,  ü r í t é s i  m ű s z a k r a  
v a ló  v á r a k o z á s o k  is ,  a m ik e t  a z o n b a n  e z  e s e tb e n  n e m  
v e s z ü n k  f ig y e le m b e .
i )  Az. u to l s ó  r o v a t  a  l e r a k á s i  h e ly s z ü k s é g le te t  a d j a  
a z  i s m e r t  f ü g g v é n y b ő l  s z á m í tv a .
A  k ö v e tk e z ő  t á b l á z a t  m é g  m in d ig  f o l y t a t á s a  a z  
e lő b b i  k e t t ő n e k .  I t t  a  m e g in t  m e g is m é te l t  s ú ly c s o p o r ­
t o k  u t á n  (2 . t á b l á z a t .  I I I .  r é s z ) :
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2. táblázat I I I .  rész
S ú l y c s o p o r t
L e rak á si m 2 ó ra
ö ss z e s  m 2 ó ra  
lé tsz . k o rr.
E lm é le ti  m 2 ó r a / to  
lé tsz . k o rr .
K ie g y e n lí te t t  a la p é rté k e k
1 fő lé tsz . к  orr. m , ó / t a rá n y sz á m
j к 1 m
0 — 1 0 . 2 1 8 0 ,2 1 8 0 , 9 5 0 2 2 0 2 1 5 0 ,8 9 7
1— 2 ,5 0 ,5 2 2 0 ,4 3 4 2 ,1 9 9 2 1 8 2 1 5 0 ,8 9 7
2 . 5 — 5 0 , 8 2 6 0 ,6 9 5 3 ,0 7 0 2 1 2 2 1 5 0 ,8 9 7
5 — 10 0 ,9 4 0 ,8 2 5 3 ,0 0 5 2 1 3 2 1 5 0 ,8 9 7
1 0 — 25 1 ,2 8 5 1 ,1 6 5 3 ,5 5 5 2 1 6 ' 2 1 5 0 ,8 9 7
2 5 — 5 0 4 ,5 1 3 ,5 7 9 ,01 2 5 4 2 4 0 1 ,0 0
5 0 — 100 7,61 6 ,6 8 1 8 ,8 3 2 6 7 2 6 7 1 ,1 1 3
1 0 0 — 2 5 0 17 .11 14 ,8 4 6 ,3 5 2 8 9 ,5 2 9 7 1 ,2 4
2 5 0 — 5 0 0 3 8 ,2 2 3 2 ,7 2 1 1 4 .8 2 3 3 0 ,5 331 1 ,3 8
5 0 0 — 1 0 0 0 7 9 ,5 6 9 ,0 0 1 6 5 ,5 2 4 0 2 4 0 1 ,0 0
1 0 0 0 — 2 5 0 0 1 9 2 ,4 0 1 5 4 ,0 0 4 2 4 ,0 0 2 7 3 2 7 8 1 ,1 6
2 5 0 0 — 5 0 0 0 4 6 2 ,0 0 3 5 9 ,2 1 0 5 4 ,2 3 1 0 3 2 2 1 ,3 4
5 0 0 0 — 1 0 0 0 0 1 0 1 0 ,0 0 7 6 7 ,6 2 4 8 7 ,6 3 6 8 ,4 3 7 3 1 ,55
1 0 0 0 0 — 2 5 0 0 0 2 5 0 0 1 7 9 0 6 6 1 0 4 3 7 ,5 4 3 3 1 ,8 0
2 5 0 0 0 — 5 0 0 0 0 6 1 3 0 4 1 4 0 1 7 6 9 0 5 3 2 ,5 5 0 3 2 ,0 9
j )  a z  e lső  k é t  o sz lo p  a  f o r m á z á s i  h e ly - id ő s z ü k ­
s é g le th e z  h a s o n ló a n  a  k ih ű lé s  -|- ü r í t é s i  id ő  é s  a  le r a k á s i  
h e ly s z ü k s é g le t  s z o r z a tá b ó l  k a p o t t  l e r a k á s i  h e ly - id ő -  
s z ü k s é g le te t  m u t a t j a  e l s ő s o r b a n  e g y  f ő re ,  m a jd  a  l é t ­
s z á m k o r r e k c ió v a l  s z á m o lv a .
k )  A z  ú j a b b  o s z lo p  a  f o r m á z á s i  é s  l e r a k á s i  m 2- 
ó r á k  ö s s z e g e  l é t s z á m k o r r e k c ió v a l ,  t e h á t  a z  a z  ö ssz e s  
h e ly - id ő s z ü k s é g le t  m 2- ó r á b a n ,  a m i  a z  e g y e s  s ú ly c s o p o r ­
t o k  á t l a g s ú ly á n a k  m e g fe le lő  ö n tv é n y  l e g y á r tá s á h o z  
m in im á l i s a n  s z ü k s é g e s .  É z  a  s z á m  m é g  a  g y a k o r l a tb a n  
v é g z e n d ő  s z á m í tá s o k b a n  n e h é z k e s e n  v o ln a  a lk a lm a z ­
h a t ó ,  m e r t  m in d e n  s ú ly c s o p o r to n  b e lü l  a  s z ü k s é g e s  
s z e k r é n y e k  s z á m á t  is  m e g  k e l le n e  h a t á r o z n i .  E z é r t  
s z ü k s é g e s e k  m é g  a  t o v á b b i  r o v a to k .
l ) A z  e lm é le t i  m 2ó / t o n n a  é r t é k e k e t  t ü n t e t i  f e l  a  
k ö v e tk e z ő  o s z lo p . E z t  a z  e lő z ő  o s z lo p  é s  a  t á b l á z a t  le g ­
e l e jé n  i s m e r t e t e t t  s ú ly c s o p o r to n k é n t i  é s  s z e k r é n y e n ­
k é n t !  á t l a g s ú ly o k  (6) é r t é k e ib ő l  s z á m í to t t u k ,  é s p e d ig  
a  k ö v e tk e z ő k  s z e r in t  :
m 2ó /s z e k r é n y
— — - --------------- —  • 1 0 0 0 ,
k g / s z e k r e n y
a h o l  e z e r  a  t o n n á r a  á t s z á m í t á s t  s z o lg á l ja .  E z  e s e t l e g  
k is  ö n tv é n y e k n é l  e l  is  m a r a d h a t  é s  a k k o r  m 2ó /k g  e r e d ­
m é n y e k e t  k a p u n k .
m ) A z e lő b b i  o s z lo p  é r t é k e ib e n  n é m i  s z ó r á s  m u t a t ­
k o z ik  é s  m iv e l  e z e k  a  s z á m o k  m á r  g y a k o r l a tb a n  e lő r e ­
l á t h a t ó l a g  g y a k r a n  k e r ü ln e k  f e lh a s z n á lá s r a ,  a  s z ó r á s o ­
k a t  k i e g y e n l í t e t tü k .  A  k i e g y e n l í t e t t  é r t é k e k e t  t a r t a l ­
m a z z a  a  k ö v e tk e z ő  (m) o s z lo p .
A z  e lm é le t i le g  íg y  m e g á l l a p í t o t t  h e ly - id ő s z ü k s é g ­
l e t i  a l a p é r t é k e k e t  e g y e lő r e  s z á m í tá s a in k  v é g c é l já n a k  
t e k i n t h e t j ü k .  E z e k  a l a p j á n  e g y  o ly a n  ö n tv ó n y k é s z le t  
e lm é le t i  h e ly - id ő s z ü k s é g le te  e g y s z e r ű e n  m e g h a t á r o z ­
h a t ó ,  a m e ly r e  v o n a t k o z ó a n  s e m m i m á s t  n e m  is m e r ü n k ,  
m in t  a n n a k  s ú ly c s o p o r to k  s z e r in t  v a ló  e lo s z t á s á t .  
P é ld á u l  k ö z ö l jü k  e g y  ö n tö d e  k é t  h ó n a p j á n a k  h e ly - i d ő ­
s z ü k s é g le t  s z á m í t á s á t  (3 . t á b l á z a t ) .
E n n e k  a  s z á m í t á s n a k  a z o n b a n  e g y e lő r e  e g y  ig e n  
n a g y  s z é p s é g h ib á ja  v a n  : a  v á r a k o z á s i  id ő k k e l  e g y á l t a ­
l á n  n e m  s z á m o l tu n k ,  m á r p e d ig  e z e k  o ly a n  ö n tö d é k b e n ,  
a h o l  n in c s  k ü lö n  ü r í t ő t é r ,  h a n e m  k ü lö n  m ű s z a k b a n  a  
f o r m á z ó t é r e n  ü r í t e n e k  —  k ü lö n ö s e n  k is  m é r e te k n é l  —  
ig e n  n a g y o k ,  s o k s z o r o s a i  a  té n y le g  e g y  s z e k r é n y e n  
m u n k á v a l  e l t ö l t ö t t  id ő n e k .
Hely-időkihasználási mutató
R e n d e lk e z é s r e  á l l  2 6 x 2 4 x 1 3 0 0  =  8 1 0  0 0 0  m 2ó
3. táblázat
H e ly - id ő k ih a s z n á lá s  :
1 2 5 .6 5 2
J a n u á r  : 8 1 0 , 0 0 0
0 ,1 5 5
1 2 3 ,7 8 1
M á r c iu s  : g y e  QQQ =  0 ,1 5 3
S ú l y q s o p o r t
Ö s s z s ú 1 у  t o n n a
A lap
m2ó/to
A lap  h e ly -id ő szü k ség le t m2ó
J a n u á r M árcius J a n u á r M árc ius
a b c л e =  b • d f  =  c • d
0 — 1 0 ,2 1 4 0 ,1 6 2 2 1 5 4 6 3 4 ,8
1— 2,5 0 ,2 4 0 ,6 5 2 2 1 5 5 1 ,6 1 4 0 ,0
2 , 5 — 5 0 ,8 4 4 3 ,5 6 2 1 5 1 8 1 ,3 7 6 5 ,0
5 — 10 0 ,41 2 ,2 4 2 1 5 8 8 ,2 4 8 2 ,0
10— 25 5 ,7 2 1 0 ,0 2 2 1 5 1 2 3 0 ,0 2 1 8 0 ,0
2 5 — 5 0 6 ,3 6 8,71 2 4 0 1 5 2 5 ,0 2 0 9 0 ,0
5 0 — 1 0 0 11 ,54 3 2 ,3 3 2 6 7 3 0 8 0 ,0 8 6 2 0 ,0
1 0 0 — 2 5 0 4 2 ,0 3 7 1 ,51 2 9 7 1 2 4 8 0 ,0 2 1 1 0 0 , 0
2 5 0 — 5 0 0 4 4 ,1 5 71 ,51 331 1 4 6 0 0 ,0 2 3 6 8 0 , 0
5 0 0 — 1 0 0 0 3 7 ,7 8 6 1 ,4 8 2 4 0 8 9 7 0 ,0 1 4 7 4 0 ,0
1 0 0 0 — 2 5 0 0 1 2 3 ,7 9 8 2 ,3 1 2 7 8 3 4 4 0 0 , 0 2 2 9 0 0 ,0
2 5 0 0 — 5 0 0 0 1 5 2 ,1 6 8 4 ,1 1 3 2 2 4 9 0 0 0 , 0 2 7 0 8 0 ,0
1 2 5 6 5 2 ,1 1 2 3 7 8 1 ,8
Szandtner F .: Öntödei formázótér kihasználása Öntöde. 7. sz. 1954. július 1 6 Í
E ls ő s o r b a n  e b b ő l  a d ó d i k  a z ,  h o g y  a  p é ld a  a l a p j á n  
k i s z á m í tv a  a  h e ly - id ő k ih a s z n á lá s  t é n y le g e s  s z á m a i t ,  
1 5 ,5 — 1 5 ,3 % - o s  kihasználási számokat kapunk.
E l r e t t e n t ő  p é l d a k é n t  i t t  k ö z lö m  a z  e l v t á r s a k k a l  
a z t  a  t á b l á z a t o t ,  a m e ly e n  1 0 0 % -o s  h e l y k ih a s z n á l á s t  
f e l t é t e l e z v e  s ú ly c s o p o r to n k é n t  k ö z ö l jü k  a z  id ő k ih a s z ­
n á l á s  h a t á s f o k á t ,  f e l t é t e l e z v e  a  k ü lö n  ü r í t ő  m ű s z a k o t ,  
a z a z  a  2 4  ó r á s  s z e k r é n y f o r d u ló t ,  a m i t  m é g  m a  ig e n  
s o k  ö n tö d é n k n é l  m e g t a l á l h a t u n k  é s  a m in  c s a k  r é s z b e n  
s e g í t  a  s z e k r é n y e k  lé p c s ő s  ö s s z e r a k á s a ,  v a g y  a z  ö n té s  
u t á n i  f e lh a lm o z á s  (4 . t á b l á z a t ) .
Időkihasználás súlycsoportonként 100% helykihasználás mellett
4. táblázat






0 — 1 0 , 5 4 / 4 , 3 2 0 ,6 1 8 2 4
1 - 2 , 5 1 , 6 9 / 1 0 ,1 4 0 ,9 0 2 4
2 , 5 — 5 3 ,6 2 / 1 4 , 4 8 1 .0 5 2 4
5 — 10 7 ,2  / 1 4 , 4 0 ,9 5 2 4
1 0 — 25 1 6 ,4 5 0 ,9 4 5 2 4
2 5 — 50 3 5 ,5 1 ,88 24
5 0 — 100 7 0 ,5 2 ,8 3 24
1 0 0 — 2 5 0 1 6 0 ,0 5 ,0 5 24
2 5 0 — 5 0 0 3 4 7 ,5 9 ,3 9 24
5 0 0 — 1 0 0 0 6 9 0 ,0 1 3 ,23 2 4
1 0 0 0 — 2 5 0 0 1 5 5 5  0 3 9 .8 4 2 4
2 5 0 0 — 5 0 0 0 3 4 0 0 ,0 1 0 5 ,2 4 24
5 0 0 0 — 1 0 0 0 0 6 7 5 0 ,0 2 3 7 ,2 24
1 0 0 0 0 — 2 5 0 0 0 1 5 1 0 0 ,0 6 65 ,1 24
2 5 0 0 0 — 5 0 0 0 0 3 3 2 5 0 , 0 1 9 2 0 ,0 24
F o rm . m só +  le rak ási m !ó 
re d . he ly szűke . • 24 ó ra
1 fő
0 , 9 45
0 , 6 1 8 - 2 4
létsz. korr.
6 ,4 %
0 ,9 4 5
0 , 6 1 8 - 2 4
6  4 °  с ,-*  /о
10,2  %  
1 2 ,7 4 %  
13 ,7  %  
1 6 ,2  %  
2 2 ,4  %
2 9 .1  %
4 0 .2  %
5 3 .3  %  
4 3 ,0  %
10,2 %  
12,2 %  
1 3 ,1 6 %  
1 5 ,6 5 %  
1 9 ,9 7 %  
2 7 ,7  %  
3 8 ,2  %  
5 0 ,9  %  
52,25%
4 4 ,3  %
4 1 .8  %
4 3 .8  %  
4 1 ,5  %  
3 8 ,3  %
A t á b l á z a t  s z e r in t  a  le g a ls ó  s ú ly c s o p o r to k  6 .4  ; 
1 0 ,2  ; 1 2 ,2 %  s z á m a i  a  lé p c s ő s  ö n té s s e l  le g f e l je b b  e z e k  
d u p l á j á r a ,  h á r o m s z o r o s á r a  n ö v e lh e tő k ,  a m i  m é g  m in d ig  
k e v é s .  T e h á t  e z e k n é l  m in d e n e s e t r e  a  k ü lö n  ü r í tő é r r ő l  
v a ló  g o n d o s k o d á s  a j á n l a to s .  K b .  2 5 0  é s  1 0 0 0  k g .  k ö ­
z ö t t i  ö n tv é n y e k n é l  e l f o g a d h a tó  a z  id ő k ih a s z n á lá s .  
E z e k  f ö lö t t  m e g in t  c s ö k k e n ,  m e r t  l e r o n t j a  a  t ö b b  
n a p ig  t a r t ó  f o r m á z á s ,  a m in  c s a k  u g y a n a z o n  a  s z e k r é ­
n y e n  v á l t ó ,  t ö b b  m ű s z a k k a l  l e h e tn e  s e g í te n i .
E g y e lő r e  t e h á t  s z á m o ln u n k  k e l l  a z z a l ,  h o g y  a  
f e n t i  h e ly - i d ő k ih a s z n á l á s i  s z á z a lé k o k  ö n tö d é in k n é l  n a ­
g y o n  a l a c s o n y  é r t é k e k e t  a d n a k .  D e  n e m c s a k  n a g y o n  
a l a c s o n y a k ,  h a n e m  r e n d k ív ü l  k ü lö n b ö z ő k  is  le s z n e k .  
E n n e k  e l le n é re  j a v a s o l n á m  a z o k  k i s z á m í t á s á t ,  m e r t  
a z  e g y e s  ö n tö d é k b e n  k a p o t t  k ü lö n b ö z ő  é r t é k e k  ö s s z e ­
h a s o n l í t á s á n a k  e r e d m é n y e i  s o k b a n  s e g í t e n é n e k  a  f o r m á ­
z ó t e r e k  j o b b  k ih a s z n á lá s á n a k  e lé r é s é b e n .
E t t ő l  f ü g g e t l e n ü l  a z o n b a n  a z  i s m e r t e t e t t  a d a to k  
k ö z e le b b i  f e lh a s z n á lá s r a  is  a l k a lm a s a k .  V iz s g á la t  
t á r g y á v á  t e h e t j ü k  k ü lö n  a  h e ly k ih a s z n á l á s t  a  j e l e n ­
le g i m u n k a r e n d n e k  m e g fe le lő e n ,  t e h á t  a  n a p i  e g y s z e r i  
ü r í t é s s e l ,  e s e t l e g  n a p i  k é t s z e r i  ü r í t é s  s t b .  s z e r in t .  
E b b e n  a z  e s e tb e n  c s a k  a  h e ly s z ü k s é g le t i  s z á m o k a t  
h a s z n á l j u k  f e l  é s  k ü lö n  f o r m á z á s i ,  k ih ű lé s i  =  ü r í t é s i  
i d ő k  h e l y e t t  a z  á t f u t á s i  id ő k k e l ,  a  s z e k r é n y f o r d u ló  
v a ló s á g o s  i d e jé v e l  v e s s z ü k  a z o k a t  f ig y e le m b e .  E b b e n  a z  
e s e tb e n  n e m  s z ü k s é g e s  k ü lö n  f o r m á z á s i ,  k ü lö n  le r a k á s i  
h e ly s z ü k s é g le t t e l  d o lg o z n i ,  h a n e m  a  f o r m á z á s i  h e l y e t  
a  s z e k r é n y f o r d u ló b a n  (p l.  e g y  m ű s z a k b a n )  e lk é s z ü l t  
s z e k r é n y e k  s z á m á v a l  o s z tv a ,  h o z z á  a d j u k  a  le r a k ó h e ly  
s z ü k s é g le th e z ,  t e h á t  a  f o r m á z á s i  h e ly s z ü k s é g le te t  a  
l e r a k á s i  h e ly  k ie g é s z í té s e k é n t  k e z e l jü k .
E z e k n e k  a  r e d u k á l t  h e ly s z ü k s é g le te k n e k  a  s z á m í ­
t á s á t  m u t a t j a  a  k ö v e tk e z ő  t á b l á z a t  (5 . t á b l á z a t ) .
5. táblázat
S z e k r é n y h e ly f o g la lá s o k  a  t á r g y a l t  f e l té te le z é s e k n e k  m e g fe le lő e n  (K ie g y e n lí té s  n é lk ü l i  é r té k e k ,  v a s ö n té s .)
S ú ly cso p o rt kg
Á tlag sú ly
S zek rény
d m 2
L e rak á s i
m 2
F o rm á zási
m 2
F  o rm ázási 
tö b b i,  m 2
S zek rén y /
m űsz .
lé ts z á m ­
k o rrek c ió
F o rm á zás i
tö b b le t
m 2/szek r.
T e lje s  re d u k á lt  
h e ly szü k ség le t 
m 2
k g /d b  k g /sz ek r.
a b c d e f  =  e — 'd g h =  f /g i =  d  +  h
0 — 1 0 ,5 4  4 ,3 2 14 0 ,5 4 8 2 ,2 2 3 1 ,6 9 24 ,1 0 ,0 7 0 ,6 1 8
1— 2 ,5 1 ,6 9  1 0 ,1 4 22 0 ,7 5 2 ,6 9 1 ,9 4 12 ,8 0 ,1 5 0 ,9 0
2 , 5 — 5 3 ,6 2  1 4 ,4 8 26 0 ,8 4 2 ,9 1 2 ,0 7 9 ,8 0 ,21 1,05
5 — 10 7 ,2  1 4 ,4 22 0 ,7 5 2 ,7 1 ,9 5 9 ,9 0 ,1 9 7 0 ,9 5
1 0 — 25 1 6 ,4 5 21 0 ,7 3 2 ,6 4 1,91 8 ,9 0 ,2 1 5 0 , 9 4 5
2 5 — 5 0 3 5 ,5 3 4 1 ,5 0 3 ,4 0 1 ,9 0 5 ,0 0 ,3 8 1 ,8 8
5 0 — 100 7 0 ,5 52 1 ,97 4 ,5 7 2 ,6 0 3 ,0 1 0 ,8 6 2 ,8 3
1 0 0 — 2 5 0 160 96 2 ,8 5 6 ,4 4 3 ,5 9 1 ,63 2 ,2 5 ,0 5
2 5 0 — 5 0 0 3 4 7 ,5 160 4 ,2 0 9 ,3 9 5 ,1 9 0 , 9 1 5 5 ,1 9 9 ,3 9
5 0 0 — 1 0 0 0 6 9 0 2 5 0 6 ,0 4 1 3 ,2 3 7 ,1 9 1 ,0 9 7 ,1 9 1 3 ,2 3
1 0 0 0 — 2 5 0 0 1 5 5 5 4 1 0 9 ,0 6 1 9 ,9 2 1 0 ,8 6 0 ,5 9 1 9 , 9 2 x 2 3 9 ,8 4
2 5 0 0 — 5 0 0 0 3 4 0 0 7 4 0 1 4 ,9 4 30 ,1 1 5 ,1 6 0 , 3 3 5 3 0 ,1  X 3 1 0 5 ,2 4
5 0 0 0 — 1 0 0 0 0 6 7 5 0 1 0 8 0 2 2 ,2 4 3 ,0 2 0 ,8 0 0 ,2 4 3 , 0 x 5 2 3 7 ,2
1 0 0 0 0 — 2 5 0 0 0 1 5 1 0 0 1 8 9 0 3 5 ,5 6  X 2 6 6 ,0 3 0 , 4 4 0,11 6 6 , 0 x 9 6 6 5 ,1
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E s z e r in t ,  m iv e l  a z  e g y  m ű s z a k b a n  b e f o r m á z o t t  
s z e k r é n y e k  k ö z ü l  a z  u to l s ó t  a  f o r m á z á s  h e ly é n  r a k h a t ­
j u k  ö s sz e  é s  h a g y h a t j u k  : a  f o r m á z á s i  h e ly b ő l  k iv o n ju k  
e g y s z e r  a  l e r a k á s i  h e l y s z ü k s é g le te t  ( /) .  A  k ü lö n b s é g e t  
o s z t ju k  a z  e g y  m ű s z a k  a l a t t  k é s z ü lő  s z e k r é n y e k  s z á m á ­
v a l  (g) é s  a  h á n y a d o s t  a  l e r a k á s i  h e ly s z ü k s é g le th e z
a d j u k  h o z z á .  í g y  m e g k a p ju k  e g y  ö s s z e g b e n  e g y  s z e k ­
r é n y  ö s sz e s  h e ly s z ü k s é g le t i  ig é n y é t .
A z  íg y  r e d u k á l t  h e l y s z ü k s é g le te t  o s z tv a  e g y  s z e k ­
r é n y b e n  lé v ő  ö n tv é n y e k  á t l a g o s  ö s s z s ú ly á v a l ,  é s  s z o ­
r o z v a  1 0 0 0 -re l,  e g y  t o n n a  le ö n té s é h e z  s z ü k s é g e s  ö ssz e s  
m 2- t  k a p j u k  (6 . t á b l á z a t ) .
Helyszükségletek, vasöntés, kézi formázás
6. táblázat
S ú ly cso p o rt k g
Á t l a g s ú l y
S zekr.
d m 2
H e ly szü k ség le t m 2/szek r. m 2/to n n a
A rán y szá m
k g /d b  k g /sz ek r.
L e rak á s i
he ly szűke .
F o rm .
tö b b le t
ö ss z e s
r e d u k á lt
helyszűke.
fe lv e tt k ieg y en l.
0 — 1 0 ,5 4  4 ,3 2 14 0 ,5 4 8 0 ,07 0 ,6 1 8 143 140 2 ,9 7
1— 2 ,5 1 ,69  10 ,1 4 22 0 ,7 5 0 ,1 5 0 ,9 0 90 103 2 ,1 8
2 ,5 —  5 3 ,6 2  14 ,4 8 26 0 ,8 4 0 ,21 1 ,05 7 2 ,5 84 ,7 1 ,79
5 — 10 7,2  14 ,4 22 0 ,7 5 0 ,1 9 7 0 ,9 5 6 5 ,9 6 9 ,7 1,47
10— 25 16 ,45 21 0 ,7 3 0 ,2 1 5 0 ,9 4 5 5 7 ,4 5 7 ,4 1,21
2 5 — 50 3 5 ,5 34 1 ,50 0 ,3 8 1 ,88 53 4 7 ,2 1 ,0 0
5 0 — 100 7 0 ,5 52 1,97 0 ,8 6 2 ,83 4 0 ,2 3 8 ,8 0 ,8 2
100— 2 5 0 160 96 2 85 2  2 5 ,0 5 3 1 ,6 3 1 ,9 0 ,6 8
2 5 0 — 500 3 4 7 ,5 160 4 ,2 0 5 .19 9 ,3 9 27 2 6 ,2 0 ,5 6
5 0 0 — 1000 690 2 5 0 6 ,04 7 ,19 13 ,23 19 ,2 21 ,6 0 ,4 6
1 0 0 0 — 2 5 0 0 1555 4 1 0 9 ,06 19 ,9 2 * 3 9 ,8 4 2 5 ,6 26 ,2 0 ,5 6
2 5 0 0 — 5 0 0 0 3 4 0 0 740 14 ,94 90 ,3 105 ,2 4 31 3 1 ,9 0 ,6 8
5 0 0 0 — 1 0000 6750 1080 2 2 ,2 0 2 1 5 ,0 2 3 7 ,2 3 5 ,2 3 8 ,8 0 ,8 2
1 0 0 0 0 — 2 5 0 0 0 1 5100 1890 3 5 ,5 6 2 5 9 4 ,0 665 ,1 44 4 7 ,2 1 ,00
Helykihasználási mutató
7. táblázat
S ú ly cso p o rt
kg
ö ss z s ú ly  to n n a
A lap
in 2/ to
A lap h e ly szü k ség le t m 2
J a n u á r M árciu s J a n u á r M árc ius
a b c d e =  b  • d f  =  c - d
0 — 1 0 ,2 1 4 0 ,1 6 2 140 30 2 2 ,7
1— 2,5 0 ,2 4 0 ,6 5 2 103 2 4 ,7 6 7 ,2
2 ,5 — 5 0 ,8 4 4 3 ,56 84 ,7 7 1 ,5 3 0 ,2
5 — 10 0,41 2 ,24 09 ,7 2 8 ,6 156
1 0 — 25 5 ,7 2 10,02 5 7 ,4 3 2 8 575
2 5 — 50 6 ,3 6 8,71 4 7 ,2 300 411
5 0 — 100 11 ,54 32 ,3 3 3 8 ,8 448 1253
100— 2 5 0 4 2 ,0 3 71 ,51 3 1 ,9 1340 2 2 8 0
2 5 0 — 5 0 0 4 4 ,1 5 71 ,51 2 6 ,2 1155 1873
5 0 0 — 1000 3 7 ,7 8 61 ,4 8 2 1 ,6 816 1325
1 0 0 0 — 2 5 0 0 12 3 ,7 9 82,31 2 6 ,2 3 2 4 5 2 1 5 5
2 5 0 0 — 5 0 0 0 15 2 ,1 6 84,1 L 3 1 ,9 4 8 5 0 2 6 8 0
1 2 6 3 6 ,8 12828 ,1
8. táblázat
Sűlykihozatali alapértékek vasöntésre, kézi formázásra
S ú ly cso p o rt
kg
H e ly szü k ség le t 
a la p  m 2/to
Súly  k ih o z a ta li  a la p é r té k e k  a  n e t to  fo rm ázó té ren
(E g y  m ű szak , 
egy  szek r. fo rd u ló) 
k g /m 2
A rá n y sz á m
(E g y  év , 305 m ű sz ak  
il le tv e  szek r. fo rd .) 
t / m 2
0 - - 1 140 7 ,15 0 ,3 3 7 .2 ,1 8
1 - - 2 ,5 103 9,71 0 ,4 5 8 2 ,9 6
2 ,5 - - 5 84 ,7 11 ,80 0 ,5 5 6 3 ,6 0
5 - - 1 0 69 .7 14 ,35 0 ,6 7 7 4 ,3 8
1 0 - - 2 5 5 7 ,4 17 ,42 0 ,8 2 3 5 ,3 2
2 5 - - 5 0 4 7 ,2 2 1 ,2 0 1 6,47
5 0 - - 1 0 0 3 8 ,8 2 5 ,8 0 1 ,215 7 ,87
1 0 0 - - 2 5 0 3 1 ,9 3 1 ,3 5 1 ,48 9 ,5 6
2 5 0 - - 5 0 0 2 6 ,2 3 8 ,2 1 ,80 11 ,6 4
5 0 0 - - 1 0 0 0 2 1 ,6 4 6 ,3 2 ,1 8 1 4 ,1 0
1 0 0 0 - - 2 5 0 0 2 6 ,2 3 8 ,2 1 ,80 11 ,6 4
2 5 0 0 - - 5 0 0 0 3 1 ,9 3 1 ,3 5 1,48 9 ,5 6
5 0 0 0 - - 1 0 0 0 0 3 8 ,8 2 5 ,8 0 1 ,2 1 5 7 ,87
1 0 0 0 0 - - 2 5 0 0 0 4 7 ,2 2 1 ,2 0 1 6 ,47
2 5 0 0 0 - - 5 0 0 0 0 5 7 ,4 17 ,42 0 ,8 2 3 5 ,3 2
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Időszükségletek kézi formázáshoz
V a s ö n té s  9. táblázat
S ú lycsopo rt
Á tlag sú ly
U ta lv á n y
n o rm aidő
ó ra /szek r.
N o rm a ó ra /to n n a A rán y szám
k g /d b k g /sz ek r. fe lv e tt k ie g y e n líte tt f e lv e tt k ie g y e n líte tt
0 — 1 0 ,5 4 4 ,32 0 ,4 4 102 102 1 ,70 1 ,70
1— 2,5 1.69 10 ,14 0 ,8 3 1 82 ,3 9 0 ,2 1 ,37 1 ,50
2 ,5 — 5 3 ,6 2 14 ,48 1,09 75 ,3 84,1 1 ,255 1 ,40
5 — 10 7,2 14 ,4 1 ,08 75 78,1 1,25 1 ,30
10— 25 16 ,45 1,2 73 7 2 ,8 1 ,216 1,21
2 5 — 50 3 5 ,5 2 ,13 60 60,1 1 1
5 0 — 100 7 0 ,5 3 ,5 5 5 0 ,4 5 0 ,4 0 ,8 4 0 ,8 3
1 0 0 — 250 160 6 ,53 4 0 ,8 4 0 ,8 0 ,6 8 0 ,6 8
2 5 0 — 500 3 4 7 ,5 12 ,4 3 5 ,7 3 3 ,6 0 ,5 9 5 0 ,5 6
5 0 0 — 1000 690 19,5 2 8 ,3 28 ,3 0 ,4 7 2 0 ,47
1 0 0 0 — 2 5 0 0 1555 3 6 ,1 5 2 3 ,2 2 3 ,2 0 ,3 8 7 0 ,3 9
2 5 0 0 — 5 0 0 0 3 4 0 0 6 3 ,7 5 18 ,75 18,8 0 ,3 1 2 0,31
5 0 0 0 — 1 0000 6 7 5 0 106 ,5 15 ,8 15,7 0 ,2 6 3 0 ,2 6
1 0 0 0 0 — 2 5 0 0 0 15100 195 12,9 12 ,9 0 ,2 1 5 0 ,21
10. táblázat
Normaóra-szükséglet számítása ___ ___
S ú ly cso p o rt
kg
ö ss z s ú ly  to n n a
A lap érték  
n o rm aó ra ,/ to
A lap id ő szü k ség le t n o rm aó ra  
(u ta lv á n y o z o tt  idő)
J a n u á r M árcius J a n u á r M árciu s
a b c (1 e =  b  • d f  =  c d
0 — 1 0 ,2 1 4 0 ,1 6 2 102 2 1 ,8 16 ,5
1— 2 ,5 0 ,2 4 0 ,6 5 2 9 0 ,2 2 1 ,6 5 8 ,8
2 ,5 — 5 0 ,8 4 4 3 ,5 6 84,1 7 1 ,0 2 9 9 ,5
5— 10 0,41 2 ,2 4 78,1 3 1 ,3 175 ,0
10— 25 5 ,72 10 ,02 72 ,8 416 729
2 5 — 50 6 ,36 8,71 60 ,1 382 524
5 0 — 100 11,54 3 2 ,3 3 5 0 ,4 582 1628
100— 250 4 2 ,0 3 71 ,51 4 0 ,8 1716 2 9 2 0
2 5 0 — 500 4 4 ,1 5 71 ,51 3 3 ,6 1480 2403
5 0 0 — 1000 3 7 ,7 8 6 1 ,4 8 2 8 ,3 1068 1739
1 0 0 0 — 2500 123 ,79 82 ,31 2 3 ,2 2874 1910
2 5 0 0 — 5000 152 ,1 6 84 ,11 18 ,8 2863 1580
ö s s z e s  n o r m a ó r a  s z ü k s é g l e t  . . . . 115 2 6 ,7 13 9 8 2 ,8
11. táblázat
Normáltonnák képzése
S ú ly cso p o rt
kg
ö ss z s ú ly  to n n a
M unkai gényességi 
a rá n y s z á m
N o rm á lto n n a
J a n u á r M árciu s J a n u á r M árcius
a b c d e =  b  • d f  =  c • d
0 — 1 0 ,2 1 4 0 ,1 6 2 1 ,70 0 ,3 6 4 0 ,2 7 5
1— 2,5 0 ,2 4 0 0 ,6 2 5 1 ,50 0 ,3 6 4 0 ,9 7 8
2 ,5 — 5 0 ,8 4 4 3 ,5 6 1,40 1,18 4 ,9 9
5 — 10 0,41 2 ,2 4 1 ,30 0 ,5 3 3 2,91
10— 25 5 ,72 10,2 1,21 6 ,93 12,1
2 5 — 50 6 ,3 6 8,71 1 ,00 6 ,3 6 8,71
5 0 — 100 11 ,5 4 32 ,3 3 0 ,83 9 ,6 0 2 6 ,8 0
1 0 0 — 250 4 2 ,0 3 71,51 0 ,6 8 2 8 ,6 0 4 8 ,6 0
2 5 0 — 500 4 4 ,1 5 71 ,51 0 ,5 6 2 4 ,7 40 ,1
5 0 0 — 1000 3 7 ,7 8 61 ,4 8 0 ,47 17 ,75 2 8 ,8
1 0 0 0 — 2 5 0 0 12 3 ,7 9 82 ,31 0 ,3 9 4 8 ,3 32 ,1
2 5 0 0 — 5000 152 ,16 84 ,11 0 ,31 4 7 ,2 26 ,1
4 2 5 ,2 3 8 4 2 8 ,5 9 4 191 ,8 7 7 2 3 2 ,4 6 3
E z e k  a  m 2/ t o n n a  é r t é k e k  is m é t  jó l  h a s z n á lh a tó k  a  
g y a k o r l a tb a n .  E z é r t  a  s z á m í t o t t  é r t é k e k  s z ó r á s á t  k i ­
e g y e n l í t e t t ü k ,  a m i t  a  k ö v e tk e z ő  r o v a t b a  í r t u n k .  A  t á b ­
l á z a t  u to ls ó  r o v a t a  e g y s é g ü l  v é v e  a  2 5 — 50 k g - o s  s ú l y ­
c s o p o r t  h e ly s z ü k s é g le té t ,  a  tö b b i  s ú ly c s o p o r t  h e l y s z ü k ­
s é g le t i  a r á n y s z á m a i t  t a r t a l m a z z a .  E n n e k  é r d e k e s s é g e ,  
h o g y  a z  5 0 0 — 1 0 0 0  k g - o n  ö n tv é n y e k  b e f o r m á z á s á h o z  
k e l l  v is z o n y la g  a  le g k is e b b  h e ly .  E z e n  f e lü l  i s m é t  n ö v e k ­
s z ik  a  f o r m á z á s  t ö b b  m ű s z a k b a  á t n y ú l á s a  m i a t t ,  a m i t  
i t t  e g y  m ű s z a k r a  r e d u k á l t u n k .
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A  m 2/ t o n n a  é r t é k e k  g y a k o r l a t i  f e lh a s z n á lá s á t  a z  
e lő b b  m á r  p é l d á b a n  i s m e r t e t e t t  ö n tv é n y k é s z le t r e  a  
k ö v e tk e z ő  t á b l á z a t b a n  m u t a t j u k  b e  (7 . t á b l á z a t ) .
A  s ú ly c s o p o r to n k é n t i  ö s s z s ú ly o k  é s  m 2/ t o n n a  
é r t é k e k  s z o r z a t a  a d j a  a  s z ü k s é g e s  f o r m á z ó t e r e t .  E z e k  
ö s sz e g e  a z  a  m 2 h e ly s z ü k s é g le t ,  a m e ly  a z  e g é sz  ö n tv é n y ­
k é s z le t  e g y id ő b e n  v a ló  b e f o r m á z á s á h o z  v o ln a  s z ü k s é g e s .
É r d e k e s  i t t  e g y  p e r c e t  s z á n n i  a  k ö v e tk e z ő  t á b l á ­
z a t r a ,  a m e ly  i s m é t  s ú ly c s o p o r to k  s z e r i n t  a  m 2/ t o n n a  
h e ly s z ü k s é g le té b ő l  s z á m o lv a  e g y  m ű s z a k r a  é s  e g y  é v r e  
a d j a  a  f o r m á z ó t é r  m 2-re  e s ő  s ú ly k i h o z a t a l t  a r r a  a z  
e s e t r e ,  h a  e g y  m ű s z a k  e g y  s z e k r é n y f o r d u ló n a k  fe le l  
m e g  (8 . t á b l á z a t ) .
I t t  is  l á t h a t ó  a  m á r  e lő b b  m e g á l l a p í t o t t  a z o n  e r e d ­
m é n y ,  h o g y  a z  6 0 0 — 1000  k g - o s  s ú ly c s o p o r t  a d j a  a  l e g ­
k e d v e z ő b b  s ú ly k i h o z a t a l t .  E z  f e le l  m e g  k b .  a n n a k  a z  
id e á l i s  e s e tn e k ,  a m ik o r  a  f o r m á z á s  id e je  a z  e g é sz  m ű ­
s z a k o t  k i t ö l t i .  A  v á r a k o z á s i  id ő k  m á r  c s a k  a z  ü r í t é s i ­
m ű s z a k b a n  a d ó d n a k .
U g y a n c s a k  a z o n n a l  e r e d m é n y e s e n  f e lh a s z n á lh a tó k  
i s m e r t e t e t t  a d a t a i n k  a  n o r m a ó r a ig é n y e s s é g  é s  e b b ő l  a  
n o r m á l to n n á k  k é p z é s é r e  is .
A  m 2/ t o n n a  h e ly s z ü k s é g le th e z  h a s o n ló a n  h a t á r o z ­
h a t ó  m e g  a  n o r m a ó r a / t o n n a  id ő s z ü k s é g le t ,  i l l e tő le g  a  
n o r m a ó r a  ig é n y e s s é g e t  m u t a t ó  a r á n y s z á m o k  (9 . t á b ­
l á z a t ) .
E z e k  a  s z á m o k  a  k ö v e t k e z ő k r e  h a s z n á lh a tó k  fe l  : 
P é ld á u l  a z  e lő b b  m á r  k é t  a l k a lo m m a l  p é l d a k é n t  f e l ­
h a s z n á l t  ö n tv é n y k é s z le t r e  m e g h a t á r o z h a t j u k  a  f o r m á ­
z á s i  o ssz  id ő s z ü k s é g l e te t ,  m ie lő t t  a z  id ő n o r m á k  e g y e n ­
k é n t i  m e g á l l a p í t á s a  m e g t ö r t é n t  v o ln a  (1 0 . t á b l á z a t ) .
I t t  a  s ú ly c s o p o r to n k ó n t i  ö s s z s ú ly t  b e s z o r o z z u k  a  
n o r m a ó r a / t o n n a  f a j l a g o s  é r t é k e k k e l  é s  k a p j u k  s ú ly ­
c s o p o r to n k é n t  é s  ö s s z e g e z v e  a z  ö s s z e s  f o r m á z á s i  id ő t .
D e  a  m u n k a ig é n y e s s é g i  a r á n y s z á m o k  s e g í ts é g é v e l  
m e g h a t á r o z h a t j u k  v a l a m e ly  s ú ly c s o p o r t r a  (ez e s e tb e n  
a  2 5 — 5 0  k g - r a )  r e d u k á l t  n o r m á l to n n a  t e r m e l é s t ,  
m e ly n e k  a b b a n  v a n  je le n tő s é g e ,  h o g y  e n n e k  a l a p j á n  
m é r v e ,  t e r v e z v e ,  é s  e l le n ő r iz v e  a  t e r m e lé s t ,  a  m u n k a ­
ig é n y e s s é g é t  f ig y e le m b e  v e s s z ü k ,  t e h á t  n e m  j e l e n t  
e lő n y t  a z  ö n tö d é n e k ,  h a  s o k  a  n a g y ,  k e v é s b b é  m u n k a -  
ig é n y e s  ö n tv é n y e  é s  n e m  j e l e n t  h á t r á n y t  a  m u n k a ­
ig é n y e s e b b  k is  ö n tv é n y e k  g y á r t á s a  (11 . t á b l á z a t ) .
E z z e l  v é g e z t e m  is  t a n u lm á n y u n k ,  i l l e tő le g  f e l ­
d o lg o z o t t  k i a d v á n y u n k  i s m e r te t é s é v e l .  T e r m é s z e te s e n ,  
s o k  m in d e n r e  n e m  t é r t e m  k i ,  a m i t  a b b a n  r é s z le t e s e n  
k i t á r g y a l t u n k .  N e m  b e s z é l te m  p é l d á u l  a z  i s m e r t ,  
m ű v e í e t t e r v e z e t t  ö n tv é n y k é s z le t  f e ld o lg o z á s á r ó l ,  a h o l  
a z  e lm o n d o t t a k h o z  k é p e s t  s o k k a l  k ö n n y e b b  e s e t t e l  
á l lu n k  s z e m b e n .
N e m  b e s z é l te m  a  g ó p if o rm á z á s ,  a z  a c é lö n té s  t e r ü l e ­
t é r ő l ,  a m i  s z in té n  p á r h u z a m o s a n  a z  ö n t ö t t v a s s a l  f e ld o l ­
g o z á s t  n y e r t .
D e  a  f e ld o lg o z á s  a l a p g o n d o la t á t ,  é s  f e l h a s z n á l á s á ­
n a k  le h e tő s é g e i t  i p a r k o d t a m  k im e r í t e n i .
Hozzászólások
H ajdú  Lajos, Ganz Vagon
F ig y e lm e m e t  e l s ő s o r b a n  a z  r a g a d t a  m e g , h o g y  a  
s z o v j e t  e n c ik lo p é d iá b a n  é s  a  m a g y a r  v i s z o n y o k b a n  
l e f e k t e t e t t  h e ly s z ü k s é g le t  k ö z ö t t  m ily- n a g y  k ü lö n b s é g  
v a n .  A  m a g y a r  ö n tö d é k  z s ú f o l t a k .  V é le m é n y e m  s z e r in t  
n a g y o b b  h e ly s z ü k s é g le te t  b i z to s í t s u n k  a z  e g y e s  f o r m á ­
z o k  r é s z é r e ,  m e r t  h o g y h a  a z  á l lá s i  i d ő b e n  b e k ö v e tk e z ő  
z ö k k e n é s e k e t  k i  t u d j u k  k ü s z ö b ö ln i ,  a k k o r  h e l y k ih a s z ­
n á l á s u n k  s o k k a l  e r e d m é n y e s e b b  le s z .
Csiszár M iklós, M Á V  A  G
M in t  e l ő t t e m  f e ls z ó la ló  H a j d ú  k a r t á r s a m  m o n d o t t a ,  
a z  ö n tö d é k  M a g y a r o r s z á g o n  z s ú f o l t a k ,  a  k ü l f ö ld ie k b e n  
s o k k a l  tö b b  a  h e ly .  E n n e k  a  k ö v e t k e z m é n y e ,  h o g y  
lé n y e g e s e n  te r m e lé k e n y e b b e n  g y á r t a n a k ,  m e r t  a  m u n ­
k á t  jo b b a n  t u d j á k  b e o s z ta n i ,  s  ez  k ü lö n ö s e n  m e g n y i l ­
v á n u l  n a g y k i t e r j e d é s ű  ö n tv é n y e k n e k  a  g y á r t á s á n á l ,  i l ­
l e t v e  t a l a j b a n  t ö r t é n ő  f o r m á z á s á n á l .  H a  m e g  t u d j u k  
g y ő z n i  f e l e t t e s  s z e r v e in k e t ,  h o g y  a z  ö n tö d é k n e k  e ls ő ­
s o r b a n  f o rm á z ó  t e r ü l e t r e  v a n  s z ü k s é g e ,  a k k o r  e l é r h e t  j ü k  
a  te r m e lé k e n y s é g  m a x im u m á t .
S z a n d t n e r  e l v t á r s  e l ő a d á s a  k iz á r ó la g  a  f o rm á z ó  
t e r ü l e t e n  t ö r t é n ő  e s e m é n y e k k e l  f o g la lk o z ik .  A  g y á r t á s ­
h o z  a z o n b a n  n e m c s a k  a  f o r m á z á s i  t e r ü l e t ,  h a n e m  a z  
ö n tv é n y  t i s z t í t ó t é r  is  s z ü k s é g e s .  E z z e l  k ü lö n  k e l le n e  
f o g la lk o z n i .  A  t e r v e z ő k  ú g y  t e r v e z n e k ,  h o g y  a  v a s ö n tö ­
d é i  f o r m á z á s i  t e r ü l e t n e k  2 5 — 3 0 % - á t  v e s z ik  t i s z t í t ó  
t e r ü l e t n e k .  U g y a n e k k o r  e z  a  s z á m  k ü l f ö ld ö n  8 0 % , 
a c é l ö n tv é n y e k n é l  p e d ig  1 5 0 % . E z é r t  n e m  t u d j u k  a z  
e g y e s  ö n tv é n y e k  á t f u t á s i  i d e j é t  l e c s ö k k e n te n i .
A  m á s o d ik  k é r d é s  a z  ö n té s i  id ő .  A z  ö n té s i  id ő t  
tu l a jd o n k é p p e n  k é t  r é s z r e  k e l l  o s z ta n i .  A z  e g y ik  id ő  a z  
ö n té s r e  v á r a k o z á s i  id ő ,  a  m á s ik  p e d i g  m a g a  a z  ö n té s i  
id ő .  A  l e ö n té s i  id ő  r ö v id .  M é g  a  n a g y  d a r a b o k n á l  is  
1-— 2 p e r c .  E l le n b e n  a z  ö n té s r e  v á r a k o z á s i  id ő  a  h o s s z ú ,  
a m i  s z in t é n  b e f o ly á s s a l  v a n  a z  ö s s z e s  f o r m á z á s i  
t e r ü l e t  k ih a s z n á lá s á r a .
S z a n d t n e r  k a r t á r s a m  a z t  m o n d o t t a ,  h o g y  a  1 5 % -o s  
h e ly - i d ő k ih a s z n á l á s  n a g y o n  k is  é r t é k .  É n  p e d i g  a z t  
m o n d o m ,  h o g y  e z  m a g y a r o r s z á g i  v i s z o n y l a tb a n  m e g ­
l e h e tő s e n  jó  é r t é k ,  m e r t  s z á m í tá s o m  s z e r in t  ig e n  k e d v e z ő  
k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  e m e lk e d h e t i k  c s a k  f e l  2 0 % - r a .
N a g y o n  e r e d m é n y e s n e k  t a r t o m  a  k u t a t á s n a k  a r r a -  
v o n a tk o z ó  r é s z é t ,  h o g y  m á r  p a p í r o n  n e m c s a k  t o n n á b a n  
s z a b a d  e g y  ö n tö d é n e k  m e g á l l a p í t a n i  a  t e r m e lé s é t ,  h a ­
n e m  n o r m a ó r á k  a l a p j á n ,  a m ik o r  a  k o m p l i k á l t s á g  é s  a  
f o r m á z á s i  id ő  v a n  s z á m í tá s b a v é v e .  H a  e r r e  a z  ú t r a  
f o g n a k  t é r n i  f e l e t t e s e i n k ,  a k k o r  n e m  f o g n a k  e lő á l ln i  
a z o k  a z  a n o m á l iá k ,  a m e ly e k  e lő á l l n a k  m a  ö n tö d é in k ­
n é l ,  h o g y  c s a k  o ly a n  ö n tv é n y e k e t  ó h a j t a n a k  g y á r t a n i ,  
a m i  f e lü l  s im a  é s  a l u l  e g y e n e s .  A k k o r  k o m p l ik á l t  
ö n tv é n y e k e t  is  f o g n a k  m e r n i  v á l l a l n i  é s  a  f i a t a l o k a t  is 
r á s z o r í t h a t j u k  a r r a ,  h o g y  t a n u l j a n a k .
P uhr István , Budapesti Szerszámgépgyár
S z a b a d  le g y e n  in k á b b  g y a k o r l a t i  v o n a t k o z á s b a n  
n é h á n y  s z e m p o n t o t  a d n o m .  Ö n tö d é i n k n e k  e g y  b iz o n y o s  
f o rm á z ó  a l a p t e r ü l e t ,  e g y  b iz o n y o s  s z e k r é n y p a r k  é s  e g y  
b iz o n y o s  ö n tő lé t s z á m  á l l  r e n d e lk e z é s r e .  É n  c é ls z e r ű n e k  
é s  g y a k o r l a t i  s z e m p o n tb ó l  m e g f e le lő n e k  t a r t a n á m ,  h a  
m in d e n  e g y e s  ö n tö d é n k n e k  k a p a c i t á s á t  f e lm é r n é n k  
a z  ig y  m e g a d o t t  e l v e k  a l a p j á n  a  r e n d e lk e z é s r e  á l ló  
s z e k r é n y k é s z le t ,  m u n k a e r ő  é s  f o r m á z ó a l a p t e r ü l e t  f ig y e ­
l e m b e v é te lé v e l .  E n n e k  a l a p j á n  m e g  t u d n á n k  h a t á r o z n i  
a z t  a  to n n a m e n n y i s é g e t ,  a m i t  a z  ö n tö d e  e g y á l t a l á n  
t e r m e ln i  k é p e s .  F e ls ő b b  s z e r v e in k ,  m e ly e k  a z  ö n tv é n y e k  
e lo s z t á s á t ,  i l l e tv e  l e g y á r t á s á n a k  e l o s z t á s á t  in té z ik ,  e z e n  
a d a t o k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  j ó v a l  k e d v e z ő b b  é s  m e g ­
f e le lő b b  ö n tv é n y - e lo s z tá s i  r e n d s z e r t  t u d n á n a k  é l e tb e ­
l é p t é i m ,  é s  a  s z ű k  k a p a c i t á s t  e z á l t a l  n ö v e ln i  t u d n á n k .
Brunner János, M Á V  A  G
C é ls z e rű  k id o lg o z n i  o r s z á g o s  v i s z o n y l a tb a n  m in d e n  
ö n tö d é r e  n o r m á l  t o n n á b a n  a  t e r v é t .
W agner Zoltán, Tervhivatal
A  M ű s z a k i  N o r m a in t é z e t  i s m e r t e t e t t  m u n k á j á t  
ig e n  h a s z n o s n a k  t a r t o m  a b b ó l  a  s z e m p o n tb ó l ,  h o g y  a  
n o r m á l to n n á n a k  k i a l a k í t á s á v a l  n a g y  s e g í t s é g e t  a d o t t  
a h h o z ,  h o g y  a z  ö n tö d e i  t e r v e z é s ü n k e t  b i z to s a b b  k ö r ü l ­
m é n y e k  k ö z é  v ig y ü k  a  je le n le g in é l .  H o g y  a z  a  n o r m á l ­
t o n n a  v é g e r e d m é n y b e n  h o g y  fo g  k i a l a k u ln i ,  h o g y  e z e ­
k e n  a z  a d a to k o n  l e h e t  e s e t l e g  f in o m í t a n i ,  a z  m á s  
k é r d é s .  A  t é n y ,  h o g y  e z  o ly a n  k e z d e m é n y e z é s ,  a m i t  
f e l t é t l e n ü l  to v á b b  k e l l  v in n i  é s  b e f e je z é s h e z  k e l l  j u t ­
t a t n i  a b b ó l  a  c é lb ó l,  h o g y  a  t e r v s z á m o k ,  a m i k e t  a z  
ö n tö d é k n e k  a d u n k ,  r e á l i s  é s  ig a z s á g o s  te r v s z á m o k  
le g y e n e k .
A  s z á m í tá s o k ,  a m ik e t  S z a n d t n e r  e l v t á r s é k  v é g e z te k ,  
időterhelési s z á m í tá s o k .  E l t é r  a  k a p a c i t á s - f e lm é r é s i  
m ó d s z e r e k tő l ,  a m e n n y ib e n  n e m  a z  é l e n já r ó  e r e d m é n y e k  
a l a p j á n  v é g z e t t  k a p a c i t á s - f e lm é r é s t .  E b b e n  a  t e k i n t e t ­
b e n  e lv i  k ü lö n b s é g  v a n  k ö z t ü n k .  S z e r in tü n k  a z  é l e n já r ó  
e r e d m é n y e k  a l a p j á n  k e l l  e lv é g e z n i  a  k a p a c i t á s f e lm é r é s t ,  
m ű s z a k i  s z á m í tá s o k k a l  k e l l  m e g h a t á r o z n i  a z t  a  m a x i ­
m á l i s a n  l e h e ts é g e s  t e r m e lé s t ,  a m i t  a  le g jo b b  e s e tb e n  
e g y  ü z e m b e n ,  a d o t t  e s e t b e n  e g y  ö n tö d é b e n  e l é r h e tü n k .  
E g y e lő r e  e z t  a  m ó d s z e r t  t a r t o m  h e ly e s n e k ,  d e  e z e k  a  
s z á m í tá s o k ,  a m ik e t  i t t  i s m e r t e t t e k  v e lü n k ,  v é le m é n y e m  
s z e r in t  —  é s  e z t  s z ü k s é g e s n e k  t a r t o m  a  v á l l a l a t i  e l v ­
t á r s a k  fe lé  h a n g s ú ly o z n i  —  n e m  k a p a c i t á s s z á m í t á s o k .
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S z a n d t n e r  e l v t á r s  á l t a l  k ö v e t e t t  m ó d s z e r  s t a t i s z t i k a i  
a d a t o k b ó l  é s  a z o k  m e g k ö z e l í tő  á t l a g o l á s á b ó l  i n d u l t  k i .  
M in t  i ly e n ,  m á r  e lm ú lt: id ő s z a k  e r e d m é n y e i  a l a p j á n  
h a t á r o z z a  m e g ,  h o g y  m e n n y i  id ő  s z ü k s é g e s  e g y  b iz o n y o s  
m u n k a  e lv é g z é s é h e z .
E z  a z  e lv i  k ü lö n b s é g  n e m  s z a b a d ,  h o g y  v á l t o z t a s ­
s o n  a z o n ,  h o g y  a  m u n k a ,  a m i t  a  M ű s z a k i  N o r m a in t é z e t  
v é g z e t t ,  v é le m é n y e m  s z e r i n t  ig e n  h e ly e s ,  jó  k e z d e ­
m é n y e z é s ,  m e r t  o ly a n  p r o b lé m a  m e g o ld á s á h o z  a d  l e h e ­
tő s é g e t ,  a m i  e d d ig  a  t e r v s z á m o k  m e g h a tá r o z á s á n á l  
é s  a  t e r v e k  k i a l a k í t á s á n á l  f e l t é t l e n ü l  ig e n  v is s z á s  h e l y ­
z e t e t  o k o z o t t  a z  e g y e s  v á l l a l a to k n á l .
dr. Berhidi, Tervhivatal
A  n o r m á l to n n a  s z á m í tá s  k é r d é s é h e z  s z e r e tn é k  
h o z z á s z ó ln i .  A  k é r d é s  a z  v o ln a ,  h o g y  e z e k  a z  ú .  n .  e g y e n -  
é r t é k  s z á m o k ,  v i lá g o s a n  e g y ö n t e tű e n  a l a k í t t a t n a k - e  k i ,  
v a g y  p e d ig  m in d e n  e g y e s  ö n tö d é n é l  k ü lö n - k ü lö n  le sz  
e g y  n o r m á l  t o n n a  s z á m í tá s i  e g y e n é r t é k  s z á m ?  F e l e t t e s  
s z e r v  s z e m p o n t j á b ó l  lé n y e g e s ,  h o g y  e g y e s  ö n tö d é k e t  
k ö z ö s  n e v e z ő r e  t u d j o n  h o z n i .
Németh Imre, K O M
7 f e ls z ó la ló  e l v t á r s  k ö z ü l  6 ö r ö m m e l  ü d v ö z ö l t e  a  
n o r m á l  t o n n á v a l  v a ló  s z á m í t á s o k a t .  B iz o n y o s  k r i t i k a  
is  h a n g z o t t  e l , h o g y  e d d ig  a  t e r v e k e t  k iz á r ó la g  t o n n á b a n  
á l l a p í t o t t a  m e g  a  M in i s z té r iu m  és  T e r v h iv a t a l .  E z  íg y  
v o l t  é s  v a n  m a  is .  A  m in i s z t é r iu m o n  b e lü l  l á t t u k  e z t  a  
h i b á t  é s  s z e r e t t ü k  v o ln a  k ik ü s z ö b ö ln i .  E z é r t  s z e p t e m b e r ­
b e n  a  7 8 /1 9 5 3 . K G M  sz . r e n d e l e t t e l  e lő í r tu k ,  h o g y  s ú ly -  
k a t e g ó r i á n k é n t  a z  a l k a l m a z o t t  i d ő t  é s  d a r a b s z á m o t  
g y ű j t s é k  ö s sz e  a z  e l v t á r s a k .  E z  a  m u n k a  e g y - k é t  ü z e m  
k iv é te l é v e l  n e m  h a l a d .
A r r a  s z e r e tn é m  a  je le n lé v ő  e l v t á r s a k a t  k é r n i ,  
h o g y  e  m u n k a  e lv é g z é s é v e l  n y ú j t s a n a k  s e g í t s é g e t  a  
M in i s z té r iu m n a k ,  m e r t  a d d ig  n e m  t u d u n k  e l ő b b r e ­
j u t n i .
A rdai, G É T I
A  f o r m á z á s i  h e ly s z ü k s é g le t  m e g á l l a p í t á s a k o r  l e v e ­
z e t t é k  a  k a r t á r s a k  a z t ,  h o g y  a  h e ly s z ü k s é g le t  h o g y  
a l a k p l ,  d e  a  v é g é n  r á  k e l l e t t  t é r n i  e g y  g y a k o r l a t i  é r t é k r e ,  
a m i  a  m a i  ö n tö d é k b e n  á l t a l á n o s ,  h o g y  tu l a jd o n k é p p e n  
c s a k  2 4  ó r a  m ú lv a  l e h e t  u g y a n a z t  a  t e r ü l e t e t  f o r m á ­
z á s r a  f e lh a s z n á ln i .
H a  a  t e r v e z é s  s z e m p o n t j á b ó l  v iz s g á l ju k  e z t  a z  
e l ő a d á s t ,  k i t ű n i k ,  h o g y  n e m  e lé g  c s a k  a  f o r m á z ó  t e r ü ­
l e t e t  v iz s g á ln u n k ,  h a n e m  a  k a p c s o ló d ó  ü z e m r é s z e k  
k a p a c i t á s á v a l  k ö z ö s e n  k e l l  v iz s g á ln i  a  f o r m á z á s  t e r ü ­
l e t é t .  A z  v o ln a  a  k é r é s e m ,  h o g y  n e  s z ü n te s s ü k  m e g  e z t  a  
m u n k á t ,  h a n e m  f o ly ta s s u k  é s  a  k a p c s o ló d ó  r é s z e k n e k  
a  b e h a t á s a i t  a  f o rm á z ó  t e r ü l e t r e  s z in té n  d o lg o z z a  k i  a  
N o r m a in t é z e t .
M ayer, M Á V  А О
E z e n  m u n k a  e r e d m é n y e i  c s a k  a k k o r  f o g n a k  m u t a t ­
k o z n i ,  h a  a  f e l v e t e t t  k é r d é s e k e t  k o n k r é t e n  b e le  t u d j u k  
v in n i  a z  ü z e m  é l e t é b e .  A  m u n k a h e ly  g y e n g e  k ih a s z n á ­
l á s á t  a z  e g y e s  ü z e m e k b e n  lé v ő  n a g y f o k ú  s z e r v e z e t l e n s é g  
is  o k o z z a .
Szandtner Frigyes
E l v t á r s a k  ! A m e n n y ib e n  t u d o m ,  i p a r k o d o m  ö s s z e ­
f o g la ln i  a  f e lm e r ü l t  k é r d é s e k e t .
A z  e lső  é s z r e v é te le m  a z ,  h o g y  a z  ü z e m i  e l v t á r s a k  
e l s ő s o r b a n  a  n o r m á l to n n á k  k é r d é s e  f e lv e té s é n e k  ö r ü l ­
t e k  é s  e z z e l  f o g la lk o z ta k  le g in k á b b .  E z  m in d e n e s e t r e  
a z  e g y e s  ö n tö d é k  t e r v t e l j e s í t é s é n e k  j o b b  m é ré s é h e z  é s  
j o b b  te r v e z é s é h e z  r ö v id  id ő n  b e lü l  f e lh a s z n á lh a tó .  D e  
n e m  j ö t t  k i  e lé g g é  a z  a  m á s ik  k é r d é s ,  a m i t  t a l á n  n e m  
e lé g g é  h a n g s ú ly o z t a m ,  b á r  s z e r e t t e m  v o ln a  : h o g y  
ö n tö d é in k  z s ú f o l t s á g á n a k  é p p e n  a z  a z  o k a ,  h o g y  k i z á r ó ­
la g  a  h e ly n e k  a  k ih a s z n á lá s á v a l  f o g la lk o z tu n k  s  k e v é s b b é  
n é z tü k  a z t ,  h o g y  a z  i d ő t  h o g y a n  h a s z n á l ju k  k i .  E lő ­
a d á s o m b a n  e l s ő s o r b a n  a z  id ő v e l  f o g la lk o z ta m .  V é le ­
m é n y e m  s z e r in t  e z z e l  p é ld á u l  g y o r s a n  l e h e tn e  s e g í te n i  
o ly a n  ö n tö d é k b e n ,  a h o l  n in c s  a z  m a  m e g , h o g y  a  k is  
s z e k r é n y e k e t  n e  h a g y j u k  a  f o r m á z ó t é r e n ,  h a n e m  v i ­
g y ü k  ü r í t ő t é r r e  é s  o t t  ü r í t s ü k  k i .  E z z e l  a  f o r m á z ó t é r  
k ih a s z n á l á s á t  h a m a r  f e l  t u d n á n k  j a v í t a n i .
A  m á s ik  k é r d é s ,  a m ir e  t ö b b  e l v t á r s  k i t é r t ,  h o g y  a  
v á r a k o z á s i  id ő k k e l  m ié r t  n e m  f o g la lk o z tu n k .  A  v á r a ­
k o z á s i  id ő k e t  v i z s g á l a t  t á r g y á v á  k e l l  t e n n ü n k  é s  m e g  
k e l l  n é z n i ,  h o g y  m i ly e n  m é r té k ig ,  h o g y a n  t u d j u k  e z e k e t  
k ik ü s z ö b ö ln i ,  d e  v é le m é n y e m  s z e r in t  e z  a  k é r d é s  f o ly ­
t a t á s a k é p p e n  f o g  m e g o ld á s t  n y e r n i .
L e h e t ,  h o g y  C s is z á r  e l v t á r s n a k  ig a z a  v a n ,  h o g y  a  
1 5 %  n e m  is  o ly a n  k ic s i  s z á m .  D é l i b á b o t  k e r g e tn é n k ,  
h a  1 0 0 % - r a  t ö r e k e d n é n k .  A  g é p e k  h a t á s f o k a  is  m e s s z e  
á l l  a  1 0 0 % - tó l .  E z  a  s z á m  is  l e h e t ,  h o g y  3 0 %  k ö r ü l  fo g  
a  jö v ő b e n  k ia l a k u ln i .
F u h r  e l v t á r s n a k  a z  a  j a v a s l a t a ,  h o g y  a z  ö n tö d é k ­
n e k  a  s z e k r ó n y p a r k j á t  k e l le n e  f ig y e le m b e v e n n i ,  n e m  
r o s s z .  E l  t u d o m  k é p z e ln i  e z t  a  h a r m a d ik  e s e t e t  is .  K é t  
e s e t r ő l  v o l t  u g y a n i s  sz ó . A z  e g y ik ,  a m ik o r  i s m e r jü k ,  
h o g y  m i ly e n  ö n tv é n y e k e t  f o g u n k  c s in á ln i ,  s ő t  m e g v a n  
a z o k n a k  a  m ű v e l e t t e r v e .  A  m á s o d ik  e s e t ,  a m ir ő l  
b e s z é l te m ,  a h o l  s ú ly c s o p o r to k  s z e r in t i  m e g o s z lá s t  i s ­
m e r ü n k ,  d e  l e h e t  e g y  h a r m a d ik ,  a m ik o r  s e m m it  n e m  
t u d o k  é s  c s a k  a  s z e k r é n y p a r k  f ig y e le m b e v é te le  o ld a n á  
m e g  a  p r o b lé m á t .
W a g n e r  e l v t á r s n a k  a r r a  a  f e l v e t e t t  é s z r e v é te lé r e ,  
h o g y  e z  a  f e ld o lg o z á s  t i s z t á n  s t a t i s z t i k a i  a d a t o k  a l a p j á n  
k é s z ü l t ,  h e ly e s ,  d e  n e m  m e r n é m  a z t  m o n d a n i ,  h o g y  ez  
a z  e lm ú l t  i d ő n e k  a  l e r ö g z í té s é t  j e l e n t i ,  m e r t  e z e k  t é n y -  
s z á m o k ,  h is z  s z e k r é n y  a l a p t e r ü l e t r ő l  v a n  sz ó , a h o l  
n e m  t u d o k  e lk é p z e ln i  f e j l e t t e b b  a d a t o k a t ,  l e g f e l je b b  
a  s z e k r é n y  t e r ü l e t é t  t u d n á n k  jo b b a n  k ih a s z n á ln i ,  a  
n o r m a id ő r e  v o n a t k o z ó la g  l e h e t  f e j lő d é s  é s  t a l á n  a l a ­
c s o n y  a  1 3 3 % , a m iv e l  s z á m o l tu n k .  D e  n in c s  a k a d á l y a ,  
h o g y  a  j ö v ő b e n  1 5 0 % - k a l  s z á m o l ju n k .  A  k ih ű lé s i  id ő  
is  tó n y s z á m .  D o lg o z a tu n k  k a p a c i t á s  s z á m o k a t  h o z o t t - e  
k i  ? A  v é le m é n y e m  s z e r in t  e z e k  k a p a c i t á s  s z á m o k ,  a m ik  
p e r s p e k t í v á b a n  á l l a p í t j á k  m e g ,  h o v a  k e l l  e lé r k e z n ü n k  
e g y  b iz o n y o s  id ő  m ú lv a .  A z , h o g y  b iz o n y o s  f o r m á z ó ­
t é r r ő l ,  b iz o n y o s  id ő  a l a t t  m e n n y i  t o n n á t  k e l le n e  le h o z n i ,  
k a p a c i t á s  s z á m .
B e r h id i  e l v t á r s  f e l v e t e t t e  a z t  a  k é r d é s t ,  h o g y  a z o k  
a  n o r m á l to n n a  s z á m o k ,  a m i k e t  k i a l a k í t u n k ,  o r s z á g o s  
v i s z o n y l a tb a n  l e n n é n e k - e  h a s z n á lh a tó k .  A z t  h is z e m , 
k i  l e h e t  a l a k í t a n i  a z t  a  s z á m o t ,  a m i t  m a jd  o r s z á g o s a n  
l e h e t  h a s z n á ln i .
A r d a i  e l v t á r s  v e t e t t e  fe l ,  h o g y  n e m c s a k  a  fo rm á z ó -  
tó r r e l  k e l l e t t  v o ln a  fo g la lk o z n i ,  h a n e m  a  k a p c s o ló d ó  
ö s s z e s  k e r e s z tm e t s z e t e k k e l .  E z  h e ly e s ,  d e  a z  ö n tö d e  
a l a p v e tő  k e r e s z t m e t s z e t e k é n t  a  f o r m á z ó t e r e t  j e l ö l t é k  
m e g ,  a m i  e l s ő s o r b a n  h a t á r o z z a  m e g  a z  ö n tö d e  k a p a ­
c i t á s á t ,  e z é r t  e l s ő s o r b a n  e z z e l  f o g la lk o z tu n k .  A  j ö v ő b e n  
a  t ö b b i  r é s z e k k e l  is  f o g la lk o z u n k .
M e g  v a g y o k  g y ő z ő d v e  r ó la ,  h o g y  a z o k  a z  e r e d ­
m é n y e k ,  a m i t  a z  e l v t á r s a k  s e g í ts é g é v e l  k ih o z tu n k ,  a  
k ö v e t k e z ő k b e n  h a s z n o s a n  f o g já k  s z o lg á ln i  a z  ö n tö d e  
jo b b  k i h a s z n á l á s á t  é s  n é p g a z d a s á g u n k  e g y ik  l e g n e h e ­
z e b b  k e r e s z tm e t s z e t é n  t u d u n k  e z z e l  s e g í te n i .
Hibaigazítás
L a p u n k  m á jiu s i  s z á m á b a n  C s e h  M ik ló s  c ik k é b e n  n é h á n y  
f é l r e é r t é s r e  o k o t  a d ó  s a j t ó h i b a  t ö r t é n t  :
109. o ld a l  : b a l  h a s á b ,  s z á m t á b l á z a t  h e ly e s e n  :
j e l
V a r r ó g é p v a s  В
M o t o r k e r é k p á r v a s  A
112. o l d a l :  j o b b  h a s á t - .  4. s o r  h e l y e s e n :
A  9 0 0 ° - o s  e d z é s k o r  m á r  d u r v u l  a  s z ö v e t  (19. á b r a ) .  
A  2 0 0 ° -o s  s ó b a n  v a ló  e d z é s k o r  m i n d e n ü t t  m a r t e n s i t  k e ­
l e t k e z i k  (18 . á b r a ) .
M i k r  ó f e l  v é te l e k  s z ö v e g e  h e ly e s e n  :
9. é s  14. á b r a :  lOOx, m a r a t l a n ,  a  t ö b b i  m a r a t o t t  600x.
11. á b r a  : 8 0 0 ° /200°
12. á b r a  : 8 5 0 ° /250«
13. á b r a  : 9(00°/350«
16. á b r a  : 8 0 0 ° /350«
17. á b r a  : 8 5 0 ° /350«
18. á b r a  : 900« /20(Я  
19*. á b r a  ; 9 0 0 ° /350«
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Az öntödei porkérdés*
D O B O S  G Y U L A
Д. Д  0 б О Ш :
ПЫЛ В ЛИТЕЙНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ.
J u liu s  Dobos :
Zur Frage der Staubbelastiguug in der Giesserei.
Az öntödei porkérdés a foglalkozási megbete­
gedések elleni küzdelemben a szilikózis szempontjá­
ból komoly jelentőségű. Öntödékben a szilikotikus 
megbetegedéseket az öntödei homokban jelenté­
keny mennyiségben jelenlévő szabad kvarc beléleg­
zése okozza. Az öntödei szilikózis megelőzését szol­
gáló munkavédelem három fő irányban történik: 
a szállóporképződés megakadályozása, a szállópor 
belélegzésének megakadályozása (egyéni védelem) 
és a szabad kvarcot tartalmazó anyagok alkalma­
zásának csökkentése irányában.
A szilikózis-kutatók -— az eddigi vizsgálatok 
és tapasztalatok eredményei alapján — meg­
egyeznek abban, hogy a szilikózist az 5 mikron 
nagyságrendű porszemcséknél kisebb szabad 
kvarcrészecskék rendszeres belélegzése okozza. 
Abban a kérdésben, hogy e porfrakció melyik 
szemcseméretei jelentik a legnagyobb veszélyt, az 
illetékesek még nem egyeztek meg, de a leg­
reaktívabbaknak a 0,5—1 mikron nagyságú kvarc­
részecskéket tekintik.
A szállóporképződés lehetősége több-kevesebb 
mértékben a vas- és fémön rés egész területén fenn­
áll, a porkérdés súlypontja azonban a homokelőké­
szítésre, az ürítésre és az öntvénytisztításra esik.
A homokelőkészítés főbb műveletei : a szárí­
tás, szitálás, a keverés és az anyagmozgatás. 
E műveletek közül — tapasztalat szerint — a leg­
nagyobb port a szárítás, a szitálás és az ürítés után 
a homokelőkészítőbe visszakerülő száraz, meleg, 
már használt formahomok mozgatása idézi elő.
Szárításnál a porképződés főfészke a szárított 
homoknak a szárítóhengerből való kieresztése. 
Itt sajnos elég gyakori a portechnikai hiányosság. 
Ezen a megfelelő zárt rendszer alkalmazása, a 
rendszerből történő hatásos helyi elszívás, vala­
mint az egészségvédelem szempontjából is meg­
felelő jó porleválasztás segíthet.
Lényegében ugyanazt kell tenni a szitálásnál 
és a homokmozgatásnál égetően szükségesnek mu­
tatkozó egészségügyi portalanítás tekintetében is.
Főkövetelmény a homokelőkészítők preven­
tív porelhárítása vonalán az anyagmozgatás álta­
lános gépesítése, megfelelő portechnikai berende­
zés segítségével, földalatti szállítószalagokkal meg­
oldva. Még igen sok öntödében történik ez az 
anyagmozgatás kézi lapátolással és targoncázás- 
sal, ami a levegő szállóporkoncentrációját erősen 
növeli.
Ugyancsak alapvető követelmény itt, hogy 
a nyersanyagraktár és a már előkészített anyag 
tárolása közvetlenül csatlakozzék a homokelő­
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készítő üzemhez, ami a poros anyagmozgató mű­
veletek minimumra csökkentését teheti lehetőyé.
A másik nagy probléma a pormentes ürítés 
biztosítása. Alapvetően fontos, hogy ezt a minden­
képpen igen poros műveletet az öntő üzemtől lég­
térben elkülönített helyiségben végezzük. Ez a 
legtöbb esetben megvalósítható és csupán hely­
kérdés. Talán a csőöntés az egyedüli olyan öntő- 
művelet, amelynél ez a kérdés problémát jelent­
het, mert itt az ürítést a stabil, álló elrendezésű 
csőöntő szerkezet helyén kell végezni (az öntő­
formák alján).
Az ürítés, akár kézi kiveréssel, akár gépesítve 
történik, mindenképpen nagy porképződéssel jár, 
amely a munkazónában szétterjed. Az egészség- 
ügyi portechnika feladata ezt a szétterjedést kü­
lönleges eljárásokkal a minimumra csökkenteni 
úgy, hogy a munkazónában a porterhelés sehol 
és soha se lépje túl a megengedett határkoncen­
trációt.
Az Öntödei porkérdés harmadik és talán a 
szilikózis szempontjából legfontosabb problémája 
az öntvónytisztítás portalanítása. A durvatisztí­
tás kézi vagy pneumatikus vésővel, köszörüléssel 
stb., majd az öntvénynek sűrített levegővel vég­
zett lefúvásával történik. Valamennyi, de külö­
nösen az utóbbi igen p o ro s  művelet és a keletkező 
por szétterjedésének a munkaegészségügyi előírás 
által megkívánt mértékben és módon való meg­
akadályozása igen nehéz portechnikai feladaí.
A finom, vagy felületi öntvénytisztítást jelen­
leg túlnyomórészben zárt forgódobokkal, vagy 
homokfúvással végzik. — Ez utóbbi eljárás leg­
inkább homokfúvó-fülkékben történik úgy, hogy 
a dolgozó vagy a zárt fülkén kívül vagy a fülkében 
van. Utóbbi megoldás csak a tökéletes egyéni véde­
lem megvalósítása mellett megengedett. Mindkét 
megoldásnál azonban — tapasztalat szerint — 
többé-kevésbbé bekövetkezik a rendkívül finom 
szemcséjű kvarctartalmú szállópor kihatolása a 
fülkéből, ami nemcsak a homokszórást a fülkén 
kívül végző vagy irányító dolgozónak, hanem az 
egész helyiség többi dolgozóinak egészségét is ve­
szélyezteti. A műszaki egészségügyi porelhárítás 
feladata tehát olyan megoldások kidolgozása, ame­
lyek ezt a homokfúvásos öntvénytisztítási mód­
szert veszélytelenné teszik.
Ajánlatos preventív porelhárítási módszernek 
bizonyult a homokfúvás helyett acél- és vasszem­
csékkel való gépesített fúvás használata, jól elzárt 
térben. Még előnyösebb munkaegészségügyi szem­
pontból a vízsugártisztítás alkalmazása. Énnél az 
eljárásnál nagynyomású (60—100 atm.) víz­
sugárral történik az öntvénytisztítás. A vízsugár 
homokot hoz magával. Ilyen öntvény tisztításnál 
szálló por nem képződik, mert a víz leköti azt.
Az Országos Munkaegészségügyi Intézet koni- 
méteres pormintavételi adatai szerint pl. az egyik 
nagyüzemünk acélöntvénytisztítójának levegőjé­
ben a porkoncentráció 5000—9000 porszemcse/cm3
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találtatott, míg ugyanezen üzem homokelőkészítő­
jében egyes helyeken 1000—2500, más helyeken 
2500—5000 porszemcse/cm3 volt a levegő por­
koncentrációja. Irodalmi adatok szerint az öntö­
dék öntőrészlegének levegőjében 12—75 mg/m3, 
míg az öntvény tisztító részlegeiben 75—450 mg/m3 
porterhelés is mutatkozik. Ez igen nagy szennye­
zettséget jelent, ha figyelembe vesszük, hogy az 
öntödei munkazónalevegő munkaegészségügyileg 
megengedett porterhelése csak 2 mg/m3 lehet, 
tekintettel az öntödei szállópor kvarctartalmára.
Persze ebben a nagy porterhelésben igen je­
lentős szerepet játszik a levegőből már leülepedett 
vagy a földre (berendezési tárgyakra) szóródó, le­
hullott pornak fel verése a levegőbe az üzemeltetés 
és a légmozgások által. Ezért a rendszeres porel­
takarítás bevezetése porzásmentes kézi portech­
nikai eljárással rendkívül fontos lenne. A porfel- 
verődés csökkentése érdekében törekedni kellene 
arra, hogy az öntvénytisztító csarnokok földpadló­
zatát— legalább is az útvonalak mentén — köny- 
nyen tisztítható, alkalmas burkolattal lássák 
el.
Végül az öntödei porkérdés rendezése szem­
pontjából meg kell még említeni a portól erősen 
szennyezett üzemi levegő magasbavezetésének 
problémáját is. Erre még a porleválasztás esetén is 
szükség van, mert a jelenleg használatos porlevá­
lasztóink az egészségre legveszélyesebb 5 mikron 
alatti porszemcséket csak alig választják le. Ezek
tehát alacsony kivezetés esetén a beáramló levegő­
vel kívülről visszakerülhetnek az üzemhelyisé­
gekbe, veszélyeztetve egyben a környék egészség­
ügyét is.
Az öntödei porkérdéssel szoros kapcsolatban 
van az öntödei fémfüstök kérdése. Ez a füst a 
vas- és acélanyagok olvasztása közben képződik 
és különösen az elektroacélolvasztókból kerül ki 
nagy tömegekben az öntöde légterébe, ahol jelen­
tékeny része szétterjed. Ha ez a töményen ma­
gasba felszálló fémfüst nem tud legrövidebb úton 
az öntőcsarnok tetőszellőztető nyílásain át a sza­
badba kijutni, akkor lehűl és belső cirkulációs moz­
gást végezve, ismét visszakerül a csarnok alsó lég­
rétegeibe, ahonnan kiindult. Ez a körülmény erő­
sen szennyezi a fémfüsttel az öntödei munkazóna 
levegőjét.
A fémfüst általában és lényegében a forró 
égési gáznemű anyagban, mint diszperziós közeg­
ben, finom eloszlásban jelenlevő rozsdapor, olaj­
gőz és fémgőzből kicsapódott fémpor (diszperz 
fázis) keverékéből áll. Ehhez hozzájárul még az 
olvasztási adalékanyagok pora is. Ezek a fém­
füstök többé-kevésbbé egészségkárosító anyagok.
Ezért alapvető követelmény, hogy ott, ahol 
ilyen fémfüst nagy tömegben árad ki és száll fel 
az öntöde felső levegőzónájába, ott az olvasztó 
felett közvetlenül legyen megfelelő nagyságú aerá- 
ciós tetőszellőztető nyílás, vagy gyüjtő-szívóernyős 
mesterséges elszívóberendezés.
Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat*
1. Olvasztás és betétanyagok
De S y  A . : A folyamatos üzemű bázikus, vagy sa ­
vanyú bélésű kúpolókcmence.
L a  F o n d e r i e  B e lg e ,  1953 . d e c . ,  2 2 4 — 2 3 2 . o ld a l-
1 ,7— 2 ,0 -e s  b á z ic i t á s ú  b á z ik u s  (800  m m  b e ls ő  
0 - j ű )  k u p o ló v a l  3 ,0 — 3 ,3 %  C - ta r t a lo m  t a r t á s s a l  
0 ,0 4 % - r a  t u d t á k  a  S - t a r t a l m a t  c s ö k k e n te n i .  0 ,0 1 %  
S - t a r t a l m a t  c s a k  3 ,7 — 4 ,2 %  C - t a r t a l o m  m e l l e t t  t u d t a k  
e lé r n i .  F o ly a m a to s  ü z e m b e n  m in d  b á z ik u s ,  m in d  s a ­
v a n y ú  b é lé s s e l  ( v íz h ű té s s e l )  k b .  k é t  h é t i g  t a r t o t t  e g y  
b é lé s .
F . S . Leigh : A villamos olvasztókemencék üzem ­
költségei.
F o u n d r y  T r a d e  J .  1954 . m á r c .  18. 2 9 3 — 2 9 6 . o .
F uklev V. A .  : Az oxigén alkalm azása a kis szén ­
tartalm ú és a tú lhevített öntöttvas olvasztásához.
L i ty e jn o je  P r o iz v o d s z tv o ,  195 4 . 2. s z .,  1— 3. o ld a l .
Ü z e m i k í s é r l e t e k e t  i s m e r t e t  a  k b .  2 ,5 %  C - ta r t a lm ú ,  
1 4 5 0  C ° - r a ,  v a g y  m é g  m a g a s a b b  h ő m é r s é k le t r e  t ú l ­
h e v í t e t t  ö n t ö t t v a s  k u p o ló b a n  t ö r t é n ő  o lv a s z t á s á r a ,  
f o k o z o t t  s z é ls e b e s s é g  é s  b e f ú v o t t  o x ig é n  h a s z n á l a t a  
m e l l e t t .  A z  o x ig é n  h a t á s á n a k  m e c h a n iz m u s a  a  k u p o ló  
k ü lö n b ö z ő  r é s z e ib e n ,  v a l a m i n t  a z  e g y e s  e l e m e k  k i ­
é g é s é v e l  k a p c s o l a tb a n .  A z  e l j á r á s  ig e n  e lő n y ö s  é s  k e v é s  
o x ig é n f o g y a s z tá s s a l  j á r .
Pavlov V. P . : Észszerű kialakítású kisfrekvenciás 
kemence színesfémötvözetek olvasztásához.
L i ty e jn o j e  P r o iz v o d s z tv o ,  1954 . 2. s z . 13— 14. o ld a l .
A  m e g o lv a s z to t t  f é m  a lu l  c s a p o lh a tó  le ,  íg y  n e m  
s z ü k s é g e s  le á l ln i  a z  o lv a s z tá s s a l ,  v a g y  a  k e m e n c é t  m e g ­
* K é s z í t i k  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  Ö n tö d e i  O sz ­
t á l y á n a k  k u t a t ó m é r n ö k e i .
b i l l e n te n i .  A  k e m e n c e  f e n t  l e z á r h a tó ,  f o ly a m a to s a n  
m ű k ö d t e t h e t ő ,  íg y  f a l a z a t á n a k  é l e t t a r t a m a  is  m e g n ő .
Fanbulov A .  K . : A tüzelőanyag égése a khpoló- 
kemencében.
L i ty e jn o je  P r o iz v o d s z tv o ,  1954 . 2 . s z . ,  2 1 — 24 . 
o ld a l .
A z  é g é s  f o l y a m a t á r a  n e m  k ö v e t k e z t e t h e t ü n k  a  
С О  é s  C 0 2, v a l a m i n t  ű r t a r t a l o m b ó l ,  h a n e m  c s a k  a  
h ő m é r s é k le tb ő l .  K ü lö n b ö z ő  tü z e lő a n y a g f é le s é g e k  é g é s-  
f o ly a m a tá n a k  n y o m o n k ö v e té s e  (k o k s z ,  f a s z é n ,  tő z e g ) .  
A  g á z o k  h ő f o k g r a d ie n s é n e k  k e d v e z ő  s z e r e p e .
Erenburq E . E . : Kúpoló-termoantracit alkalmazása 
az öntöttvas olvasztására.
L i ty e jn o j e  P r o iz v o d s z tv o ,  195 4 . 2 . s z .,  2 4 — 26 . o ld .
M e g v iz s g á l ja  a z  ö n tö d e i  a n t r a c i t ,  a  k á t r á n y s z u r o k - 
a n t r a c i t k o k s z ,  a  t e r m o a n t r a c i t  é s  a  k u p o ló - te r m o -  
a n t r a c i t  je l le m z ő  t u l a jd o n s á g a i t  é s  a lk a lm a z á s i  l e h e t ő ­
s é g e i t ,  i l l e tv e  k o r l á t á i t .  A z  ú .  n .  k u p o ló - t e r m o a n t r a c i t -  
n á l  a z  a n t r a c i t  „ h ő k e z e lé s e “  ig e n  g y o r s a n  t ö r t é n ik ,  
íg y  a z  e l j á r á s  o lc s ó b b  é s  g a z d a s á g o s a b b .
B . Thyberg : Forrólevegős kupolók.
G j u te r i e t ,  195 4 . f e b r .  19— 27 . o .
A  k é r d é s  r é s z le t e s  i s m e r t e t é s e  a  k ü l f ö ld i  i r o d a lo m  
a l a p j á n ,  a  k u p o ló k a t  n é g y f é le  e l v  a l a p j á n  c s o p o r to s í tv a .  
A  s v é d  H u s q v a r n a  V a p e n f a b r ik s  ö n tö d é b e n  1952  
f e b r .  ó t a  ü z e m b e n  lé v ő  k a lo r i f e r e s  k u p o ló v a l  e l é r t  
k e d v e z ő  t a p a s z t a l a t o k  ö s s z e f o g la lá s a .  A  m e le g le v e g ő s  
k u p o ló  m e ta l l u r g i á j a .
2. Formázóanyagok és eszközök.
M aretle E . E ., Potts D . H .:  Alumínium mintalap 
gyártása cement formában.
L a  F o n d e r i e  B e lg e ,  195 3 . j a n .  9— 11. o ld .
A z  a m e r ik a i  e l j á r á s  lé n y e g é b e n  a  k é t o ld a l ú  m i n t a ­
l a p  h a s z n á l a t á n  é s  a  s o r o z a tg y á r t á s o n  a l a p u l .
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Boussard F . : Öntödei homokvizsgalati eljárások 
szabványosítása.
L a  F o n d e r i e  B e lg e ,  195 3 . j a n . ,  1— 8. o ld .
A z  a m e r ik a i  é s  a z  e u r ó p a i  v iz s g á l a to k  ö s s z e h a s o n ­
l í t á s a .  A z  A . F .  S. é s  D .  I .  N . s z a b v á n y o k  ö s s z e e g y e z ­
t e t é s i l e h e tő s é g e i .  A z  ú j D .  I .  N . s z a b v á n y  h o z z á i l le s z té s e  
a z  A . F .  S . s z a b v á n y h o z  ( s z i t á k ,  f in o m s á g i  s z á m o k  
á t s z á m í t á s a ) .
L . Borman : Munkaegyszeiűsítés az öntödékben.
G ju t e r i e t ,  195 4 . m á r c .  3 5 — 4 2 . o .
E g y  v a s ö n tö d e  g é p f o r m á z á s i  m u n k á j á n a k  e g y ­
s z e r ű s í té s e  é s  g é p e s í t é s  m e s s z e m e n ő  a l k a lm a z á s a  az  
e g y e s  m ű v e le t i ,  e l le n ő r z é s i  e l e m e k  ig e n  r é s z le t e s  f e l ­
b o n t á s á v a l ,  k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a z  a n y a g m o z g a tá s  k é r ­
d é s e i r e .
P . G. Pentz : A műgyantákkal kapcsolatos újabb 
fejlődés az öntészetben.
F o u n d r y  T r a d e  J .  195 4 . m á r c .  2 5 .,  3 2 3 — 3 2 8 . o .
Ú j  s z e m p o n to k  é s  v iz s g á l a t i  e l j á r á s o k  a  h é j f o r ­
m á z á s  t e r ü l e t é n .  A  , ,C “  é s  , ,D “  e l j á r á s  e g y b e v e té s e .  
H id e g e n k ö tő  f u r á n g y a n t á k  a l k a lm a z á s a .
K rja n in  I .  P ., L jassz A . M ., Jakovlev V. О., 
K u m a n y in  I .  В ., Bor szűk P . A . : A ráégést meggátló 
formázókeverékek a rozsdamentes acélöntvényekhez.
L i ty e jn o j e  P r o iz v o d s z tv o ,  1 9 5 4 . 2 . s z .,  3 — 7. o ld a l .
H o m o k  +  a g y a g  e le g y h e z  v íz ü v e g e t  k e v e r v e  n e m  
k a p t a k  k ie lé g í tő  e r e d m é n y e k e t ,  e z e n  f e k e c s e k  s e m  s e g í ­
t e t t e k .  K r o m i to s  k l i n k e r  n e m  m e g fe le lő ,  k r ó m m a g n e ­
z i t  v i s z o n t  m e g fe le lő  v o l t .  U tó b b i  f ő le g  v íz ü v e g g e l  
k e v e r v e  a d o t t  j ó  e r e d m é n y e k e t .  A z  a n y a g  ü z e m b e n  is 
jó l  b e v á l t ,  n a g y  v íz ie r ő m ű v e k  t u r b i n a l a p á t a i n a k  ö n ­
té s é h e z .
G. Genin : Műanyagok az öntödében és a héjfor­
mázás.
F o n d e r i a ,  195 4 . j a n u á r .  3 — 12. o .
A z  e l j á r á s  je le n le g i  h e ly z e té n e k ,  g a z d a s á g o s s á g á ­
n a k ,  a n y a g p r o b lé m á in a k  á t t e k i n t é s e  k ü lf ö ld i  a d a t o k  
a l a p j á n .
3. Formázás
Zuhanólapkás öntés alkalmazása nyersen formázott, 
nagyméretű bronzöntvényekhez.
L a  F o n d e r i e ,  1954 . j a n . ,  86 . s z .,  3 7 7 5 — 3 7 7 7 . o ld a l .
N y o m á s n a k  k i t e t t ,  k ö r b e f u tó  v á l y ú v a l  e l l á t o t t  
g y ű r ű a l a k ú  ö n tv é n y e k  f o r m á z á s a  é s  ö n té s e .
K . Akesson : Táplálás és megmerevedés III. r.
G ju te r i e t ,  1954 . m á r c iu s .  —  4 3 — 50 . o .
A  t a n u l m á n y  b e f e je z ő  ré s z e  fő le g  a  lé g n y o m á s o s  
t á p f e j e k  p r o b l é m á já t  t e k i n t i  á t ,  c é ls z e r ű  e lh e ly e z é s ü k  
s z e m p o n t já b ó l ,  íg y  ö n tv é n y e k  b e ls ő  ü r e g e ib e n  is . 
A  k ö n n y e n  l e v á l a s z t h a tó  t á p f e j e k k e l  k a p c s o l a tb a n  is 
s z é le s k ö r ű  i r o d a lm i  é s  s a j á t  k í s é r l e t i  a n y a g o t  d o lg o z  fe l.
4. Öntvénytisztítás és egészségvédelem
Dr. F . Forti : Nagynyomású vízzel és homokkal 
tisztító berendezés üzemi adatai.
L a  F o n d e r i a  I t a l i a n a .  1954 . j a n u á r  7— 12. o .
E g y ik  o la s z  ö n tö d é b e n  l é t e s í t e t t  H y d r o b l a s t  r e n d ­
s z e r ű ,  120  a t m .  s z i v a t t y ú v a l  t á p l á l t  ö n tv é n y t i s z t í t ó -  
b e r e n d e z é s  r é s z le t e s  l e í r á s a  é s  e lv i  v á z l a t a .  N a g y s z á m ú  
ö n t v é n y f a j t a  t i s z t í t á s i  i d e jé n e k  e g y b e v e té s e  a  r é g e b b i  
e l j á r á s o k k a l .  A  f o r m á z ó h o m o k  é s  t i s z t í tó k a v ic s - f o g y a s z ­
t á s  c s ö k k e n té s e  ú t j á n  e l é r t  k ö l t s é g m e g ta k a r í t á s  é s  a  
g a z d a s á g o s  ü z e m  e g y é b  t é n y e z ő in e k  v iz s g á la ta .
5. Anyagminőség (anyagvizsgálat, hőkezelés stb.)
De S y  A . : A réz hatása az öntöttvas egyes tulaj­
donságaira.
L a  F o n d e r i e ,  1964 . j a n u á r ,  5 6 . s z á m .  3 7 5 5 — 3 7 7 4 . o .
3 % - ig  n ö v e l i  a  s z i lá r d s á g o t  é s  a  k e m é n y s é g e t ,  d e
c s ö k k e n t i  a z  ü tő s z i l á r d s á g o t .  K é s l e l t e t i  a z  a u s t e n i t  á t ­
a l a k u l á s á t .  S z a b a d  f e r r i t t ő l  é s  s z a b a d  c e m e n t i t t ő l  m e n ­
t e s  perlites szövetet b i z to s í t .  N ö v e l i  a  k o p á s á l l ó s á g o t  é s  
a z  e l l e n á l l á s t  a  k o r r ó z ió v a l  s z e m b e n .  A d a g o lá s i  e l já r á s .
5— 8% szilícium-tartalmú öntöttvas.
L a  F o n d e r i e ,  195 4 . j a n u á r ,  96 . s z á m , 3 7 7 8 . o .
H ő á l ló .  D u z z a d á s m e n te s .  A  b e ls ő  f e s z ü l ts é g  o k o z ta  
r e p e d é s v e s z é ly  k ic s i .  C m a x .  2 ,8 %  l e h e t .  A  s z i lá r d s á g  
15 k g /m r n 2.
Carlstrőm G. G. : A gamma sugarú radiográfia 
műszaki fejlődése és gazdaságosságé.
L a  F o n d e r ie ,  195 4 . f e b r u á r ,  97 . s z á m , 3 7 9 1 — 3 8 0 2 . o .
S u g á r z á s i  c e n t r u m o k .  G y e n g e  g a m m a - e n e r g iá jú  
c e n t r u m  : a  t h u l i u m  170 . A  k é r d é s  e lm é le t i  k é p e  : 
d i f f u n d á l t  s u g á r z á s ,  é r z é k e n y s é g .  A  g a z d a s á g o s s á g  k é r ­
d é s e .
Blondel A .  é s  Broquet P . : A kobalt-60 segítségével 
való gainmagrafíkus öntöttvas-vizsgálatok legjobb fel­
tételeinek megállapítása,
L a  F o n d e r i e ,  195 4 . f e b r u á r ,  97 . s z á m ,  3 8 0 3 — 3 8 1 9 . o .
A z o k n a k  a  t é n y e z ő k n e k  e lv i  t a n u lm á n y o z á s a ,  
m e ly e k tő l  a z  é r z é k e n y s é g  f ü g g . S z á m ta n i  é s  m é r t a n i  
m e g h a tá r o z á s u k .  A  k í s é r l e t e k  t e r v e .  A  k í s é r l e t i  m ó d ­
s z e r .  E r e d m é n y e k .  Ö s s z e fo g la lá s  é s  v é g m e g á l la p í tá s o k .
Jelenlegi ismereteink a réz hatásáról az öntött­
vasban.
L a  F o n d e r i e ,  1954 . f e b r u á r ,  97 . s z á m ,  3 8 2 5 — 3 8 2 9 . o .
A  C u  h a t á s a  : L A  F e -C  d ia g r a m m r a ,  2. a  s z ü r k e  
ö . V.  g r a f i to s o d á s á r a  é s  s z ö v e té r e ,  3 . a  s z i lá r d s á g i  t u l a j ­
d o n s á g o k r a ,  4. h ő á l ló s á g  é s  k o r r ó z ió v a l  s z e m b e n i  e l l e n ­
á l l á s r a ,  5. ö tv ö z ö t t  (N i, M n , C r, M o) ö n t ö t t v a s .  A  r é z ­
b e v i t e l  m ó d s z e r e i .
L . Sm ith , В . Bach  é s  . / .  V. Dawson : Gázok az 
öntöttvasban,
F o u n d r y  T r a d e  J .  1954 . m á r c iu s .  4 ., 11 . é s  18 . s z á m , 
2 3 3 — 2 3 8 ., 2 7 5 — 2 8 0 ., é s  3 0 3 — 3 0 9 . o.
S z á m o s  v o n a t k o z á s b a n  ú j s z e r ű  v iz s g á l a t i  e l já r á s o k  
és  e r e d m é n y e k  i s m e r te t é s e  a  s z á m b a jö v ő  h á r o m  g á z -  
f a j t a ,  ú .  m . h id r o g é n ,  n i t r o g é n  é s  o x ig é n  v iz s g á l a t á r ó l  
é s  b e f o ly á s á r ó l .  K ü lö n ö s  f ig y e le m m e l  v o l t a k  a  k a r b id -  
s ta b i l i z á ló  n i t r o g é n n e k  é s  h id r o g é n n e k  a  t e m p e r v a s r a  
g y a k o r o l t  h a t á s á r a  é s  a  n i t r id k é p z ő  A l, T i, Z r ,  В  j e l e n ­
tő s é g é r e  is . B ő s é g e s  v i t a a n y a g  fo g la lk o z ik  a  f o r r ó ­
o lv a s z tá s ,  g á z ly u k a c s o s  ö n tv é n y e k ,  o x ig é n e s  fú v ó s z é l-  
d ú s í t á s  k é r d é s e iv e l .
B a lin szk ij V. P . : A magnéziummal kezelt öntött­
vasban lévő kénről.
L i ty e jn o j e  P r o iz v o d s z tv o .  1954 . 2 . s z .,  18— 19. o ld a l .
N é h á n y  e l l e n t é t e s  e r e d m é n y ű  k í s é r l e t t e l  s z e m b e n  
i s m é t  m e g á l l a p í t j a  k í s é r l e t e i  e r e d m é n y e k é n t ,  h o g y  a  
m a g n é z iu m m a l  t ö r t é n ő  k e z e lé s  v é g e r e d m é n y e k é n t  
lé n y e g e s  m é r t é k b e n  c s ö k k e n  a z  ö n t ö t t v a s  k é n t a r t a l m a .
S z á m í tá s o k a t  v é g e z  a n n a k  m e g á l l a p í t á s á r a ,  h o g y  
a  k é n  m ily e n  r e a k c ió k  r é v é n  t á v o z h a t  e l .
6 ,  E g y é b
Delbart G. : A kutatás az Egyesült Államok ipari 
sikerének egyik tényezője.
L a  F o n d e r i e ,  195 4 . j a n u á r ,  96 . s z á m ,  3 7 4 5 —  
3 7 5 4 . o .
A z  U . S . A .- b a n  1 9 5 1 -b e n  a  n e m z e t i  j ö v e d e le m  
1 % - á t  f o r d í t o t t á k  (6 4 %  ü z e m i ,  2 6 %  á l l a m i  é s  1 0 %  
e g y e te m i)  k u t a t á s o k r a .  3313  l a b o r a tó r i u m b a n  73 000  
és  57  0 0 0  t e c h n ik u s  d o lg o z o t t .  A  k u t a t á s i  i n t é z m é n y e k  
m ű k ö d é s e ,  s z e r v e z é s e .
Dawans A . : A gázok hatása a fémekben.
L a  F o n d e r ie  B e lg e , 1953 . d e c e m b e r ,  2 3 3 — 2 37 . о.
S z e rz ő  m e g á l l a p í t j a ,  h o g y  m i ly e n  k ö r ü lm é n y e k  
k ö z ö t t  t u l a j d o n í t h a t ó k  a  h ib á k  a  g á z o k  h a t á s á n a k .
Lam oureux I .  : Öntödei kihozatal.
L a  F o n d e r i e  B e lg e ,  1954 . j a n u á r ,  7— 8. о .
F e le s le g e s  k i a d á s o k  m e g s z ü n t e té s e ,  k ih o z a t a l  f o k o ­
z á s á n a k  m ó d o z a ta i .
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K O H Á S Z A T I  L A P O K
A z  ö n t ö d é k  t e r v e z é s i  é s  s z e r v e z é s i  k é r d é s e i *
A L B E R T I  G Y Ö R G Y
Г.  Алберти :
t- Вопросы планирования и организации литейных 
цехов.
Oeorg A lberti :
Plantings- und Organisationsfragen der Giessereien
A szakemberek távolmaradása, vagy legjobb 
esetben jóindulatú közömbössége az öntödék szer­
vezési és tervgazdálkodási kérdéseivel szemben 
akadályozója a további és feltétlenül szükséges 
fejlődésnek. Ki lehet mutatni, hogy a kohászat 
legjobb szakembereinek idegenkedése a terv és 
üzemgazdasági kérdésekkel való foglalkozástól 
azzal a következménnyel járt, hogy az öntödék 
mindennapi életét irányító terv- és üzemgazdaság 
kohászatilag kevésbbé képzett személyek kezébe 
került, akik nemcsak a lépten-nyomon felmerülő 
problémákkal nem tudnak megbirkózni a kohá­
szat élenjáró szakembereinek közömbössége miatt, 
de az öntödék tervgazdaságát irányító felsőbb 
szervek is ráhúzzák az öntödékre vonatkozó terv- 
gazdasági utasításokat a gépgyártás, vagy egyéb 
iparág kaptafájára.
Mik azok a szervezési és tervgazdasági kérdé­
sek, amelyek parancsolólag követelik azt, hogy a 
kohászat szakemberei feladva eddigi közömbössé­
güket, aktív részesei legyenek ezek megoldásának 
és mi indokolja ezeknek a szervezési és tervgazda­
sági kérdéseknek mielőbbi megoldását ?
A második kérdést szeretném előbb meg­
világítani. Ha az újságok, beszámolók, munka­
versenyről szóló riportok mondatait olvassuk, 
akkor ezekben az egyes vállalatok terv nem telje­
sítésének, vagy hónapközi lemaradásának „ob­
jektív okaként“ az együttműködés hiányosságát 
adják meg leggyakrabban. Pontosabban azt, 
hogy valamely alkatrészt előállító gyár, műhely 
nem szállította le kellő időben a végtermék teljes 
készregyártásához szükséges alkatrészt. Különö­
sen gyakori az öntödékkel szemben felmerült 
ilyen panasz — súlyosbbítva a leszállított, de 
meg nem felelő minőségű (fehér selejt) öntvények 
okozta következmények sokszor talán túlzottan 
is kiszínezett részletezésével.
* É r k e z e t t  1 9 5 4 . j ú n iu s  2 8 -á n .
Anélkül, hogy a kooperáció hiányát felhozó 
vállalatoknak teljes egészében igazat adnánk, 
tárgyilagosan el kell ismernünk, hogy ipari éle­
tünk egyik legnagyobb hiányossága ma a ki nem 
elégítő kooperáció. Pl. az öntöde nem kellő időben, 
vagy nem kellő minőségben szállítja az öntvényt, 
vagy az öntödének nincs megfelelő csiszolóko­
rongja, nincs meg a szükséges minőségű homokja, 
vagy a gyártáshoz szükséges egyéb kelléke, ami­
kor az öntöde a rossz együttműködés szenvedő 
alanya.
A vállalatok együttműködésének biztosítania 
kell, hogy a gyártáshoz szükséges minden anyag, 
alkatrész, szerszám és egyéb kellék megfelelő idő­
ben és megfelelő minőségben a produktív munkát 
végző munkapadok, munkahelyek rendelkezésére 
álljon. Az ipari életben gyakorlott szakember előtt 
világos, hogy ez nem egyszerű kérdés. Ez'egyrészt 
azt jelenti, hogy mint szállító vállalat biztosít­
suk megrendelőinknek a megállapodásJ'szerinti 
határidőre és minőségben gyártmányunkat, — 
másrészt azt jelenti, hogy mint gyártó vállalat 
biztosítsuk saját munkánkhoz minden szükséges 
előfeltételt, úgy, hogy az a munkahelyeken kellő 
időben álljon rendelkezésre. Az elsőt külső, a 
másodikat belső kooperációnak is nevezhetjük, 
vagy jelölhetjük az aktív és passzív kooperáció 
névvel is — az azonban bizonyos, hogy ennek 
megvalósítása a vállalat magasfokú szervezetét 
kívánja meg.
Tervgazdálkodásunk olyan gigantikus mé­
retű, fogaskerékrendszer, amelyben az egyes fogas­
kerekek a vállalatok. Ez a gigantikus fogaskerék­
rendszer csak akkor fog a célnak megfelelően mű­
ködni, ha az egyes fogaskerekek pontosan betart­
ják a nekik megszabott utat, sebességet, hogy 
kellő időben kapcsolódva a másik fogaskerékhez 
biztosítsák az egésznek zavartalan működését.
Az egésznek a hajtóereje a terv. A terv, amely 
megszabja minden egyes fogaskerék feladatát — 
sebességét, a kifejtendő erőt stb. és feltételezi a 
feladat maradéktalan teljesítését, ami majd bizto­
sítja a hozzákapcsolódó egység zavartalan műkö­
dését, amely ismét egy következő egység-tervben 
előírt feladatának teljesítését teszi lehetővé.
A terv pedig — amely ennek a gigantikus
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méretű fogaskerék rendszernek a hajtóereje, ter­
mészetesen feltételezi azt, hogy az egyes fogas­
kerekek végre tudják hajtani feladatukat. Ez a 
feltételezés teljesen reális és jogos, mert éppen a 
terv és tervgazdálkodásunk egész felépítése adja 
meg a feladatok végrehajtására a lehetőséget : a 
vállalatoknak biztosítja — a szovjet tapasztala­
tok alapján — azt a szervezetet, amely a feladato­
kat végre is tudja hajtani, — ha megfelelően mű­
ködik.
De megfelelően működik-e az a szervezet, 
amelyet a tervgazdálkodás biztosít a vállalatok­
nak ? Kielégítően működnek-e a technológiai osz­
tályok, mint a gyártás műszaki meghatározói, 
megfelelő-e a programmozó, határidőző szervek 
működése, mint a gyártás menetének és ütemének 
irányítói, kifogástalan-e a MEO, a Munkaügyi 
Osztályok tevékenysége, amelyeknek munkája 
döntő a vállalat működésében ? Jó-e a Tervosztá­
lyok munkája, amelyek a vállalat egész működésé­
nek irányát és jellegét megszabják, vagy az Anyag 
és Áruforgalmi Osztály ellátja-e a feladatát az 
anyagok kellő időre való biztosításában ?
Ha a tervlemaradás „objektív okaként“ a 
kooperáció hiányát emlegető vállalatok nagy szá­
mára gondolunk, vagy azokra a nehézségekre, 
amelyeket öntödéinkban sokszor nem is valami 
különleges anyag hiánya okozott, akkor ennek a 
szervezetnek a működése nem mondható kielé­
gítőnek. Lehet, hogy a vállalat egyes szervei a 
maguk vonalán jól működnek, lehetnek vállalatok, 
ahol egy-egy szerv működése kifogástalan, mégis 
a vállalat egészének munkáját jelző számok az 
ellenkezőjét mutatják.
Ellentmondásként hat, hogy az egyes szer­
vek — osztályok — munkája mellett a vállalat 
munkája mégsem eredményes. De ez az ellent­
mondás érthetővé válik, ha figyelembe vesszük, 
hogy a vállalat eredményeit a terven keresztül 
mérjük, míg a vállalat egyes szerveinek jó, vagy 
rossz működésére más síkon levő értékmérőt alkal­
mazunk. És éppen ez a hiányosság egyik kulcs­
pontja.
Az ország ipari életének irányítója a terv, 
amelyből a vállalatra háruló feladatot a vállalati 
terv szabja meg. Az a vállalati terv, amely meg­
határozza a vállalat egész működését tervgazdál­
kodásunk rendszerében, amely nem önmagáért 
való elszigetelt valami, hanem szervesen kapcsoló­
dik sok száz vállalat tervéhez. Ha a tervnek ez a 
jellege és szerepe, — már pedig ez — akkor ter­
mészetes, hogy a vállalat egész működésének -— 
így az egyes szervek munkájának irányát is — 
megszabja. És ha a vállalat egyes szerveinek mun­
kája nem a tervre épül, akkor hiába kifogástalan 
ez a munka önmagában véve, a végeredmény még­
sem kielégítő.
A vállalatok munkája, helyesebben a válla­
lat egyes szerveinek a munkája általánosságban 
és a tiszteletreméltó kevés kivételtől eltekintve 
nem a tervre épül. A vállalatok elkészítik ugyan 
a tervet, de már a gyártási programm ettől eltér, 
a műszaki szervek nem a tervben meghatározott 
célok elérését segítik elő, hanem a gyártási prog­
ramm kapcsán felvetődő ad-hoc kérdések megoldá­
sán dolgoznak döntő súllyal. Persze nem az a hiba, 
hogy megoldják ezeket a feladatokat, hanem az, 
hogy döntő  sú lly a l ezekkel foglalkoznak és munká­
juk e mellett nem kapcsolódik a tervhez. A válla­
lat technológusai nem tervből következő feladato­
kon dolgoznak, hanem valami más, a tervtől el­
térő utasítások alapján végzik munkájukat. Ha a 
vállalat egyes szerveinek munkája így elszakad 
a tervtől, akkor érthető, ha a tervnek minden 
részletében való maradéktalan teljesítése körül 
hiányosságok mutatkoznak. Ha a terv által ki­
jelölt út és az egyes szervek munkájának irány­
vonala nem azonos, hanem sokszor még keresz­
tezi is egymást, ennek eredője semmikép sem ad­
hat maradéktalan tervteljesítést.
Az a körülmény, hogy a vállalati szerveknek 
a tervre felépülő együttműködésében még nagyok 
a hiányosságok, nem véletlen. Sokkal könnyebb 
egyenként meghatározni egy-egy vállalati szerv 
munkakörét és módszereit, mint szigorú rendet 
tartani a vállalat összes szerveinek összefüggő 
munkája között, megteremteni azt a szigorú fe­
gyelmet, hogy ez a rendelkezésre álló összes erők­
nek a tervben meghatározott célokra törő kölcsö­
nös együttműködését és összedolgozását biztosítsa. 
Ha ezt biztosítani tudjuk, akkor a vállalat egyes 
szerveinek a munkáját a terv irányítja és az egyes 
szerveknek terv által irányított jó munkája a 
vállalati eredményben fog megmutatkozni, amely 
így lényegesen javulva jobban fogja teljesíteni 
most már részleteiben is az országos tervből ráeső 
feladatot, biztosítani fogja a hozzá kapcsolódó 
vállalatok jobb munkáját és ha ez a javulás a vál­
lalatok egész soránál bekövetkezik, biztosított az 
ország tervgazdálkodásának zavartalansága.
Ézt biztosítani azonban nemcsak nehéz fel­
adat, hanem komoly tapasztalat kérdése is, amely 
nem nélkülözheti a szakmai tudást és a műszaki 
szakemberek gyakorlati segítségét.
És itt kapcsolódik be a szervezés kérdése, 
mint döntő tényező. A vállalatoknak tervgazdálko­
dásunk felépítése biztosította a terv teljesítéséhez 
szükséges szervezetet és a szervezet egyes tagjai 
— a különböző osztályok általában — önmaguk­
ban véve jól működnek. Feladat tehát : megszer­
vezni a dolgok olyan intézését, hogy minden terv- 
feladat következetesen és elkerülhetetlenül ke­
resztül fusson a vállalat minden érintett szervén, 
módot adjon olyan ellenőrzésre, amely nem egy 
osztály, vagy üzem munkáját elkülönítve vizs­
gálja, hanem a kitűzött feladat végrehajtását az 
egész vállalatra kiterjedően egyszerre bírálja el.
Ez a szervezés kérdése, amelyben talán leg­
nagyobb szerepe annak a módszernek van, amely - 
lyel a vállalat részlettervei készülnek.
Mindezek általánosságban érvényesek, de ha 
az iparvállalatokra mondottakat szűkebb érdeklő­
dési körünkre — az öntödékre — vetítjük, a nehéz­
ségek és a hiányosságok fokozódnak.
A kérdések megoldása főképpen szervezésen 
múlik, amiben döntő szerepe van a terv-kidolgozás 
módszerének. Ehhez fel nem becsülhető segítsé­
get adnak azok a szakkönyvek, amelyek az ipar- 
vállalatok szervezési és tervezési kérdéseit tár­
gyalják. Ma már egész kis könyvtárt tesz ki az
Alberti Gy.: Öntödék tervezése és szervezése Öntöde. 8. sz. 1954. augusztus 171
idevágó irodalom — részint szovjet szakkönyvek 
fordítása, részint magyar szerzők munkái — é.> 
ezeknek a könyveknek az irói műszaki szakembe­
rek. A vállalati tervezés, programmozás, munka- 
szervezés, vállalati szervezés minden részletkér­
dését megvilágítják ezek a szakkönyvek, de általá­
ban a gépgyártás tervezési és szervezési kérdé­
seit tárgyalják és nem alkalmazhatók az öntö­
dékre.
Az öntés technológiai folyamata rendkívül 
bonyolult és lényegében hat önálló technológiai 
folyamatból álló műszaki egység, amelynek végre­
hajtása egymástól teljesen elütő technológiát 
igényel és végrehajtásában sok szakmához tartozó 
és különféle szakképzettségű dolgozó vesz részt. 
A mintakészítés, a homok-előkészítés, a magkészí- 
tés, a formázás és összerakás, az olvasztás és öntés, 
az öntvénykiverés és öntvénytisztítás szigorúan 
meghatározott sorrendben folynak le és az öntöde 
bonyolult termelési folyamatának sikeres vezetése 
a fenti technológiai folyamatokkal összhangban 
lévő és pontos terv kidolgozását követeli meg, 
eredményes végrehajtása pedig ehhez a tervhez 
legszorosabban kapcsolódó munkát kívánja meg 
a vállalat egész szervezetétől.
Ennek a tervnek minden részletre kiterjedő 
kidolgozására, valamint az egyes szerveknek az 
így kidolgozott tervek szerinti működésének meg­
szervezésére nem alkalmasak azok az utasítások, 
szakkönyvek, amelyek általában a gépgyártás 
kérdéseivel foglalkoznak. Amikor pl. megjelennek 
az éves terv készítésére vonatkozó tervezési utasí­
tások, amelyek a kidolgozás módszerét is kellő 
részletességgel tárgyalják, évek óta külön fejtörést 
okoz ezeknek az utasításoknak az öntöde nyelvére 
való lefordítása, annyira különbözik az öntöde 
jellege a forgácsolástól és sok munkaidő vész el 
azzal, hogy valami formában — engedményekkel, 
de sokszor erőszakolt módszerekkel — öntödéink 
tervét az utasításnak megfelelően ki tudjuk dol­
gozni. Viszont vállalnunk kell ezt a munkát, mert 
nincs más irányt és módszert mutató utunk, mint 
a gépgyártásra vonatkozóak. Az egyes vállalatok 
öntödei tervosztályainak az az elszigetelt kísérlete, 
hogy az irányító szerveket meggyőzze külön ön­
tödei tervmetodika szükségességéről — meddő és 
reménytelen próbálkozás maradt.
így az öntödék terve a gépgyárak terv-sémá­
jára húzott terv, amely nem alkalmazkodik az ön­
tödék technológiájához és a vállalat egyes szervei­
nek munkája nem is kapcsolódhat szorosan éhhez 
a tervhez. így és ezért válik kétfelé az öntödékben 
a terv és az egyes szervek munkája és ezért az 
iparvállalatokra általában vonatkozó nem túl vi­
gasztaló kép még súlyosabb az öntödéknél.
A vállalat egyes szerveinek működését a terv­
nek kell megszabnia, ami szervezés kérdése. Ennek 
fejlesztésében és megvalósításában a gépgyárak 
rendkívül nagy helyzeti előnnyel rendelkeznek az 
öntödékkel szemben. Ennek a helyzeti előnynek 
birtokában a gépgyárak fokozatosan végrehajt­
ják mindazt, amit a tervezéssel és az egyes szerve­
zetek működésével kapcsolatban mondtam és ezzel 
igen magas fokú tervezési és szervezeti színvonalat 
fognak elérni.
Az öntödék pedig a régi és bebizonyítottan 
már nem megfelelő tervezési és szervezeti mód­
szereket alkalmazva nem tudnak lépést tartani 
a gépgyárakkal, sőt elmaradt terv és üzemgazda­
sági módszereik következtében akadályai lesznek 
ezek fejlődésének is. Az összes terv- és üzemgazda­
sági szakkönyveket, szervezéssel foglalkozó mun­
kákat a gépgyártás műszaki szakemberei írták 
és így a gépgyártás rendelkezik azzal a segítséggel, 
amelyet ezek a szovjet és magyar szakkönyvek 
valamint a felsőbb szervek utasításai a problémák 
megoldásában jelentenek. Az öntödéknek ilyen se­
gítsége nincs. Az öntödék tervgazdasági, szervezési 
kérdéseivel foglalkozó irodalmunk nincs, mert ehhez 
feltétlen nagy műszaki felkészültség, az öntödék 
technológiai folyamatainak teljes műszaki ismerete 
kell, — amivel az öntödék tervgazdászai általában 
nem rendelkeznek, a szakemberek pedig erősen 
tartózkodnak ennek a nem k izá ró la g  m ű s z a k i  terü­
letnek a megközelítésétől.
Viszont ha nem akarunk fékezői lenni nép­
gazdaságunk ipari fejlődésének, akkor ez öntödék­
nek is meg kell oldani azokat a terv- és üzemgazda­
sági problémákat, a szervezés megjavítását, ame­
lyek megoldásához a gépgyárak és egyéb iparágak 
már hozzáfogtak. Ez öntödéinkben nemcsak azért 
sürgős, hogy behozzuk a lemaradást a gépgyárak­
kal szemben, hanem azért is, mert előttünk áll az 
1955. évi tervjavaslatok kidolgozása, amelyek 
nagy vonásokban meghatározzák az öntödék kö­
vetkező évi munkáját is, de ha a feladat nagyságát 
nézzük, akkor igen rövid az idő az 1955. évi részlet­
tervek kidolgozásáig is, amelyek viszont már 
részleteiben is megadják az öntödék egy évi mun­
kájának iránymutató mérőszámait.
Ha az 1955. évre vonatkozó tervezési utasí­
tások öntödéink terveit megint rákényszerítik 
a gépgyártás sémájára, ha az öntödék munkáját 
ennek a tervnek alapján bírálják majd el, akkor 
továbbra is fennáll a kettősség a terv és a tényleges 
munka között, akkor előreláthatólag az öntödék 
lesznek az együttműködés hiányának legsűrűbben 
emlegetett okai.
Ha az öntödék nem tudnak kidolgozni olyan 
tervezési módszert, amely alkalmazkodik az öntö­
dék összetett technológiai folyamatához és bizto­
sítja az öntödék egyes szerveinek a terv által elő­
írt működését, akkor az irányító felsőbb szervek 
jobb hiányában a gépgyártás tervmódszereit fog­
ják előírni az öntödékre is. Ha viszont megfelelő 
időre sikerül kidolgozni azt az öntödékre vonat­
kozó tervezési módszert, amely egyrészt az öntö­
dék összetett technológiai folyamatának tervezé­
sére alkalmas, ezzel megadja a lehetőséget az öntö­
dék egyes szerveinek irányítására, másrészt ennek 
a kidolgozását olyan műszaki kollektíva fémje­
lezné, amely a szakmai tudás súlyával ezt a felettes 
szervekkel elfogadtatná, de ugyanezzel a szakmai 
tekintély súlyával biztosítani tudná ennek az öntö­
dékben való maradéktalan végrehajtását — olyan 
nagy lépéssel jutnánk előre, amelyet alig lehet fel­
mérni.
Mik azok a szervezési és tervgazdasági kérdé­
sek, amelyek parancsolólag követelik azt, hogy a 
kohászat szakemberei feladva eddigi közömbös­
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ségüket, aktív részesei legyenek ezek megoldásá­
nak ?
Röviden szeretnék néhányat felvetni a meg­
oldást fenntartva annak a műszaki kollektívának, 
amely a szakmai tudás és a sok éves tapasztalat 
alapján ezek megoldására elsősorban hivatott. 
Szeretném a szakemberek előtt érzékeltetni azt az 
összefüggést, amely a tervek, a szervezés és a 
gyakorlati munka, az öntödék mindennapi élete 
között fennáll.
Az 1953. évi anyagmérleg olyan tekintélyes 
mennyiségű vas és acélöntvény hiányt mutatott 
ki, hogy ennek megszüntetésére az Általános Gép­
ipari Minisztérium külön bizottságokat küldött ki.
Ugyancsak az 1953. évi tervezési utasítás elő­
írta a kapacitás kihasználás megtervezését — a 
szokástól eltérően az öntödékre külön módszert 
írva elő — meglehetős bonyolultan próbálta meg­
közelíteni a kapacitás vizsgálat régóta vajúdó 
problémáját. Az előírt kapacitás-tervezési mód­
szer az 1 m2-re eső tonna termelést a produktív 
munkaóra függvényében vizsgálta és pedig külön 
a formázás, külön a magkészítés és külön az 
öntvénytisztítás vonalán. Nem kívánom bírálni 
magát a módszert, de egyik nehézség az volt, hogy 
feltételezte azt, ami legtöbb öntödében nincs meg : 
az egész magasfokú szervezésből következő alap­
adatokat. Nem tudom a többi öntödében milyen 
súllyal kezelték ezt a kérdést, de a Rákosi Mátyás 
Gépgyárak Vas- és Acélöntődéinek Tervosztálya 
tekintélyes számú munkaórát fordított ennek a 
tervnek a kidolgozására nemcsak azért, mert a fel­
ügyeleti szerve többször és nyomatékosan fel­
hívta figyelmét ennek fontosságára, hanem azért 
is, mert a kapacitás kihasználási terv eredményei­
vel kívánta a túlzottan magasnak tartott terme­
lési tonna előírás irrealitását bizonyítani.
Az aránylag elfogadható alapadatokból ki­
induló terv a tervezési utasítás nem túl megnyug­
tató végeredményeket hozott ki és ezek a végered­
mények bizonyossá tették, hogy a tervek felül­
vizsgálatakor feltétlenül részletes magyarázatot 
és egyéb felvilágosítást fognak kívánni. Az a tény, 
hogy a felettes felügyeleti szervek egyike sem kért 
a tervről felvilágosítást, nem azt bizonyítja, hogy 
azok kifogástalanul jók voltak, hanem azt, hogy 
ezek a tervek nem öntödei szakemberek kezébe 
kerültek és nem öntödei szakember előtt a vég­
eredményt jelző számoknak különösebb jelentő­
sége nem volt.
Ugyanakkor az Általános Gépipari Minisz­
térium által kiküldött kapacitásvizsgáló bizott­
ságok szintén nem vizsgálták meg ezt a kapacitás­
kihasználási tervet — mivel valószínűleg tudomá­
suk sem volt a létezésükről. Kézenfekvő lett volna, 
hogy amint az öntvényhiány nyilvánvaló lett — 
először a kapacitás-kihasználási tervek felül­
vizsgálatával az ott kimutatott kapacitáskihasz­
nálás alapján próbálták volna az öntvény-hiányt 
megszüntetni -— a bizottságok kiküldése helyett. 
Természetesen feltételezve, hogy az öntödei ka­
pacitáskihasználási terv módszertanilag jó. De ha 
már a minisztérium a bizottságok kiküldését ha­
tározta el. a bizottságoknak kellett volna a válla­
latoknál elsősorban ezeket a kapacitáskihasználási
terveket átvizsgálni, amelyek vizsgálatukat és 
kapacitásfeltáró munkájukat megkönnyítette 
volna.
Mivel sem az egyik, sem a másik nem történt, 
arra kell következtetni, hogy az 1953. évi terve­
zésnél előírt kapacitáskihasználás tervezése csak 
kísérlet maradt, amely továbbra is nyitva hagyta 
a kapacitás-megállapítás módszerének kérdését 
az öntödei szakemberek számára.
A vállalatok — így az öntödék munkáját 
elsősorban irányító termelési terv — az összes 
iparágakra vonatkozó tervgazdasági alaptétel sze­
rint — nem épülhet fel az előző időszakok tény- 
számain, hanem annak az összes termelési lehető­
ségeket figyelembe véve a teljes kapacitás kihasz­
nálása által elérhető legmagasabb termelést kell 
tartalmazni. Tehát alapvetően ismerni kell a ka­
pacitást és hogy a kapacitás ismert legyen, gon­
doskodni kell annak megállapításáról. Ez talán 
a legégetőbb probléma. Ismerve ugyanis az öntö­
dék helyzetét és a várható öntvényigényt, a meg­
lévő öntvényhiány radikális megszüntetése nem 
várható a régi tervezési és szervezési módszerekkel. 
Ha ellenben az öntödei szakemberek az öntödei 
kapacitás megvizsgálásának olyan módszerét dol­
goznák ki, hogy az szembeállítva a tervezett ter­
meléssel megmutassa a fel nem használt kapacitást,
— akkor az öntvényhiányt meg lehetne szüntetni 
anélkül, hogy az egyes öntödék igazságtalanságot 
vagy túlfeszítést látnának a kapacitás vizsgálati 
terv eredményeként módosított termelési tervük­
ben.
A vállalatok életében legdöntőbb szerepe a 
termelési tervnek van, amely meghatározza főbb 
vonásaiban az összes többi terveket. A termelési 
tervek kidolgozásában látszólag nagyobb hiá­
nyosság nincs és minden öntöde megtalálja már 
termelési tervének lassan kikristályosodó formá­
ját. De vájjon jók-e ezek a kikristályosodott for­
mák ? Megvan-e az üzemek munkája és a terme­
lési terv egyes tételei között az az összhang, amely 
előfeltétele a terv irányító jellegének, vájjon a 
terv egyes tényezői és a termelési programm telje­
sen fedi-e egymást vagy egymástól eltérőek, eset­
leg ellentmondók ? Ha nem fedik egymást, mi­
lyen módon lehet ezt az azonosságot biztosítani ? 
Milyen módszerrel készül a programm, amely sze­
rint az üzem dolgozik : kapacitás alapján ? De mi 
ez a kapacitás, hogy történik ennek megállapítása, 
amikor a kapacitás vizsgálatára megnyugtató 
módszerünk nincs. A termelési tervek elkészítésé­
nek és beadásának határideje azonos a gépgyárak­
ban és öntödékben. És a kidolgozási határidő —• 
gyakorlatból mondom — olyan szűkre szabott, 
hogy a Tervosztály örül, ha az előírt határidőre 
elkészül vele és alig van ideje ebben az időben 
egyéb tervekkel törődni. De, hogy állítsa össze az 
öntöde jól a termelési tervét, amikor ennek a terv­
nek a megrendelők tervével egyidőben kell elké­
szülni, amikor a megrendelő gyárak specifikált,
— de globális öntvény-igényüket sem tudják meg­
adni. így aztán elkészül az öntöde termelési terve 
az igények majdnem teljes ismerete nélkül és a 
gyártás — amely az igényeket elégíti ki — nem 
lehet azonos a tervvel. Ekkor jön a 75—80%-os
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tervszerűség — mint az öntöde munkájának hiá­
nyosságát jelző szám, holott talán nemcsak az 
öntöde munkája a rossz, hanem nincs megfelelő 
tervkidolgozási módszere sem és az a próbálkozás, 
amellyel egyes öntödék Tervosztályai, vagy ter­
vezői megkísérelték az öntöde termelési tervének 
beadási határidejét a gépgyárak terv-beadási idő­
pontja utánra tétetni, hogy a megrendelők igénye 
a tervbe beépíthető legyen — elszigeteltségénél 
fogva sikertelen maradt. De további problémák 
jelentkeznek az anyagtervezésnél. Az anyagterv 
alapja az anyagnorma. A gyártmány-egységre 
eső anyagszükséglet szorozva a termelési tervben 
előírt mennyiséggel adja meg a tervezett anyag- 
szükségletet. Alkalmazható-e ez az öntödékre ? 
Nem ! Pedig mégis ezzel a módszerrel készültek 
az anyagtervek. Itt elöljáróban felmerül az anyag- 
norma kérdése. Ha sikerül a jó anyagnormákat 
biztosítani, alkalmazható-e a tervezésnél ez az 
utasításnak megfelelően ? Hol kerül megtervezésre 
az öntödék szt mpontjából döntő kihozatali száza­
lék ? Lehet-e a termelési terv cikkelem, vagy ennél 
mélyebb bontása szerint tervezni az anyagszük­
ségletet, vagy összevonásokat, esetleg a termelési 
tervtől eltérő csoportosítást kell-e alkalmazni % 
És ha mindezek biztosítottak : mi módon lehet 
az anyagfelhasználást a tervhez mérni, amikor a 
norma alapján készült anyagterv feltételezett 
összetételű alapanyagokkal számolt, viszont a be­
érkező anyagok a feltételezettel a legritkább eset­
ben azonos összetételűek ?
Az anyagtervben betervezett anyagmennyi­
ség a kiutalások alapja és ha ez a terv rossz, eset­
leg olyan anyaghiány áll elő, amely súlyos követ­
kezményekkel járhat.
De folytathatnám a kérdéseket. Miként van 
biztosítva pl. az önköltségi tervek, az üzemek 
munkája és a számvitel közötti összefüggés. Jelen­
tős kérdés, mert az önköltségi terv teljesítése 
döntő mutatószám az eredmény elbírálásakor, ezt 
a tervteljesítést pedig a számvitel állapítja meg a 
maga külön módszereivel.
Mikép van biztosítva a megfelelő adatszol­
gáltatás, az eredmények megállapítása, hogy 
hiteles adatokat kellő időben és megfelelő össze­
függésben tudjon felmutatni, mert ez az eredmé­
nyes műszaki vezetés egyik legnagyobb segítsége. 
Adatszolgáltatásunk kimerül-e a hivatalos statisz­
tikai nyomtatványok gépies kitöltésével vagy 
tud-e a műszaki vezetés döntő segítsége lenni ? 
Szervezés kérdése a többi sok-sok problémával 
együtt. Ezeket a gépgyártás a szakirodalom és 
tervutasítások segítségével megoldotta, az öntö­
dékben megnyugtató megoldás nincs.
Ha viszont a tervezésnél ilyen problémák 
merülnek fel, akkor miként kívánhatjuk azt, hogy 
i ly e n  tervhez igazodjon minden egyes szerv mun­
kája. A vállalat, az öntöde eredményeit pedig a 
terv mutatószámain keresztül vizsgálják, annak 
a tervnek a mutatószámain keresztül, amely része 
a tervgazdálkodásunk egész rendszerének még 
akkor is, ha nem megfelelő módszerekkel történt 
a kidolgozása. Ez esetben viszont változatlanul 
fent fog állni a többször említett kettősség ; más 
a terv és más a vállalat egyes szerveinek a munkája 
és ennek a kettős iránynak az eredménye az, hogy 
az öntödék nem tudják betölteni maradék nélkül 
a tervgazdálkodás egészéből reájuk háruló felada­
tokat. A szakemberek minden erőfeszítése ellenére 
jelentkeznek a terv előírásaihoz mérve a külön­
böző hiányosságok, majd előbb, vagy utóbb az 
egyik, vagy másik terv nem teljesítése.
A feladat tehát röviden az, hogy ki kell dol­
gozni az öntödék munkájának megjavítása érde­
kében az öntödék bonyolult technológiai folya­
matának megfelelő, minden részlettervre kiterjedő 
tervezési módszereket, amelyek az öntöde minden 
egyes szervének feladatát megszabják ; majd ki 
kell alakítani az öntödék olyan szervezetét és meg­
határozni ennek működését úgy, hogy ez legszoro­
sabban kapcsolódjék a tervhez és ezzel a szerve­
zettel a rendelkezésre álló összes erőknek a terv­
ben meghatározott célokra törő kölcsönös együtt­
működése és összedolgozása biztosított legyen.
Az így kidolgozott tervezési módszert és szer­
vezést az öntödék élenjáró műszaki szakemberei­
nek a súlyával elfogadtatni az irányító szervekkel, 
de ugyanennek a műszaki kollektívának a súlyá­
val biztosítani az öntödékben való teljes alkalma­
zását és végrehajtását is.
Az Öntödei Szakosztály második féléves 
munkatervében nagy súllyal szerepelnek ezek a 
kérdések, hogy megoldásukkal az új kormány- 
programm célkitűzéseit, köztük az önköltség meg­
bízható mérését és csökkentését biztosítsuk.
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Dipl. Ing. Johann Prohászka :
Difïusion-erscheinungen im Giessereiweisen.
Ha két különböző gázt, vagy folyadékot úgy 
helyeznek egy térbe, hogy közöttük válaszfal 
legyen, majd ezt a válaszfalat óvatosan eltávolít­
ják, akkor egy bizonyos idő múltán az egész térben 
azonos lesz a koncentráció. A koncentráció ki­
egyenlítődésének a folyamatát nevezik diffúzió­
nak. Ez a folyamat szilárd halmazállapotban is 
megfigyelhető és a fémekben fontos szerepet ját­
szik. Számos kutatást végeztek a szilárd testekben 
lefolyó diffúzió tisztázására. Folyékony és gáz­
halmazállapotban ugyanis a koncentráció-különb­
ség keveréssel könnyen megszüntethető, míg szi­
lárd állapotban csak diffúzió útján egyenlítődik 
ki. A múlt század végén megindult kísérletek és 
kutatások először csak elvi útmutatást adtak. 
Később egyre több lett azoknak a kutatásoknak 
a száma, amelyek a gyakorlati technológia szem­
pontjából vizsgálták ezt a kérdést. A legújabb 
kutatásokban pedig, melyeknek feladata a szilárd 
halmazállapotban lefolyó változások tisztázása, 
egészen megszokott, hogy a diffúzió folyamatát sok 
esetben megszabó tényezőnek tekintik. Például: 
az öntöttvas-technológia egyik legújabb eredmé­
nyében, a gömbgrafitos öntöttvas előállításában 
Girsovics [10]a diffúzióval magyarázza azt, hogy az 
öntöttvas szövetében a grafit milyen formában 
jelenik meg.
A koncentráció kiegyenlítődése a fémek rácsát 
felépítő atomok helyváltoztatásával megy végbe. 
Elméleti megfontolások alapján több mechaniz­
must javasoltak az atomok helyváltoztatásának 
a magyarázatára. E mechanizmusok közül álta­
lánosságban kettőt fogadtak el. Ez összhangban 
van azzal a megállapítással, hogy diffúzió csak 
szilárd oldatokban mehet végbe. Az elfogadott 
kétféle mechanizmus közül az egyik a szubsztitu- 
ciós, a másik pedig az intersztieiós szilárd oldat­
ban lefolyó diffúziós folyamatnak felel meg.
A szubsztiiúciós szilárd oldatban [1] az oldott 
atomok jelenléte ellenére megmarad az alapfémre 
jellemző rácsszerkezet. Ezt a rácsszerkezetet az 
oldó és az oldott fém atomjai közösen alkotják. 
Az oldott atomok úgy oldódnak, hogy az alapfém 
rácsában egy-egy rácspontot elfoglalnak. Tehát az 
egyszerű szilárd oldatra az a legjellemzőbb, hogy 
a rácspontok egy bizonyos részén az oldó, egy 
másik részén az oldott atomok helyezkednek el 
statisztikus rendezetlenségben. Az ilyen szilárd 
oldatban az oldott atomok az la. ábrának meg­
felelő módon változtathatják a helyüket. Az ábrán
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a négyzetesen elhelyezett kis körök egy szilárd 
oldat kristályának rácspontjait helyettesítik. Az 
üres körök az oldó fém, a sötét körök az oldott fém 
atomjait mutatják. Néhány rácsponton nincs 
atom. Az ilyen, az irodalomban lyuknak nevezett 
helyek létezését Frenkel [2] termodinamikai meg­
gondolások alapján igazolta. A lyukak a rácsban 
állandóan változtatják a helyüket és ez teszi 
lehetővé az oldott atomok számára a helyváltoz­
tatást, vagyis a diffúziót. Amikor egy lyuk a rács­
ban egy oldott atommal szomszédos rácspontba 
érkezik vándorlása közben, az oldott atom a lyuk­
kal helyet cserélve eredeti helyéről elmozdulhat. 
Ilyen elemi lépés akkor következik be ismét, ha 
egy lyuk mozgása közben megint az előbbi atom­
mal szomszédos rácspontba kerül. Nagyon sok 
ilyen elemi lépés eredményezi azután azt, hogy a 
koncentrációban mérhető változás áll be.
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Az 16. ábra intersztieiós szilárd oldatot mutat 
vázlatosan. Ilyen szilárd oldatban az oldott atomok 
az alapfém rácsszerkezetében található hézagok­
ban foglalnak helyet. Az oldódás így csak akkor 
valósulhat meg, ha az oldott atomok helyszükség­
lete sokkal kisebb, mint az oldó atomoké. Az 
intersztieiós szilárd oldat a fémek között ritkán 
fordul elő. Csak a szén, a nitrogén, a bór és a 
hidrogén atomsugara olyan kicsi a fémek atom­
sugarához képest, hogy ezekkel intersztieiós szilárd 
oldatot képez. Az intersztieiós szilárd oldatban az 
oldott atomok diffúziójának lefolyása igen egy­
szerű. Az 16. ábra mutatja, hogy az oldott atomok 
diffúziójának elemi lépése az, hogy az oldott ato­
mok egyik üres rácshézagból másik üres rácshézag­
ba mennek át.
A vasipari gyakorlatban előforduló technoló­
giai folyamatokban gyakori a vas austenit-rácsá- 
ban a széndiffúzió. Az austenit felületen közép­
pontos köbös kristály (2. ábra). A rácsot felépítő 
vasatomok olyan szorosan illeszkednek, hogy min­
den vasatom — gömbnek feltételezve — 12 leg­
közelebbi szomszédját érinti. Az austenitben a 
vasatomok közötti hézagokban helyezkednek el 
a szénatomok. Az austenit rácsméreteinek az isme­
retében meg lehet határozni a rácson belül a
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különböző nagyságú rácshézagokat, amiből az is 
eldönthető, hogy a szénatomok az elemi cella 
melyik pontján foglalhatnak helyet. Az elemi 
cella élhosszúsága l =  3,56 Â. Ebben az elemi 
cellában a vasatomok az oldallap átlója mentén
2. á b r a .  A  v a s 'J ( a u s te i i i t )  f e lü l e t e n  k ö z é p p o n to s  r á c s a .
érintik egymást, és az átló hosszúsága éppen négy 
vasatom sugarával egyenlő. így a vas rre atom­
sugara ebben az esetben
1/ о 0
f t’e =  I — - -  =  3,56-0,3535 =  1,26 A 
4
A rácsban a legnagyobb hézag az elemi cella 
ólközepén van, melynek a h  nagyságát az élhosszú­
ság és az atomátmérő különbsége adja.
h  =  l —2rre =  3,56-2-1,26 =  1,04 Á
A h  távolság az élközépen három egymásra merő­
leges irányban van meg. Ez az a hely, ahol a szén­
atomok helyet foglalhatnak. Hasonló módon a 
szén valamely ismert rácsából a szén atomsugara 
is meghatározható és ez re =  0,77 Á. A rendel­
kezésre álló rácshézag és a szénatom sugarának 
az összevetéséből kiderül, hogy a szén feszültség- 
mentes beilleszkedésére a rendelkezésre álló hely 
kevés. Úgy látszik, hogy ezt igazolja az a tény is, 
hogy az austenitrács azonos hőmérsékleten mind 
nagyobb és nagyobb rácstávolságot mutat, ha 
benne az oldott szén mennyisége nő. Ezt a kísér-
3. á b r a .  A z  a u s t e n i t  r á c s á l l a n d ó j á n a k  n ö v e k e d é s e  az  
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letileg igazolt tényt [1] mutatja a 3. ábra. Az aus­
tenitrács tehát úgy képzelendő el, mint olyan 
felületen középpontos szabályos rács, melynek 
élközepén foglalnak helyet a szénatomok. Kis 
számolással igazolható, hogy nincs az elemi cella 
minden élén szénatom, hiszen az Fe—Fe3C egyen­
súlyi diagramm szerint az austenit maximálisan 
csak 1,7 súlyszázalék szenet oldhat. Ez 7,4 atom- 
százaléknak felel meg, ami annyit jelent, hogy 
száz atomból 93 vas, 7 pedig szénatom. Egy elemi 
cella felépítéséhez 4 db vasatom szükséges. A 93 
db vasatomból 23 elemi cella építhető. Ez a 23 
elemi cella fogja tartalmazni a 7 db szénatomot 
és így csak minden harmadik elemi cellában egy 
élközépen lesz egy szénatom akkor, ha az austenit 
a maximálisan oldható szénmennyiséget elnyelte.
Az oldott szénatomok az állandó hőrezgések 
következtében akkor változtathatják a helyüket, 
ha a statisztikus eloszlásnak megfelelően energiájuk 
eléri a szomszédos rácshézagba való átugrásboz 
szükséges értéket. Sche.il és W estgreen  [3] erre az 
átmenetre vonatkozóan annak az alapján adtak 
magyarázatot, hogy megkeresték a rácsban azt 
az utat, amely a szénatom egyik egyensúlyi hely­
zetétől a másik egyensúlyi helyzetig úgy vezet, 
hogy közben a lehető legnagyobb hely álljon az 
átlépő szénatomok rendelkezésére. Ez a legvaló­
színűbb út az elemi cella rombdodekaéder sík­
jával esik össze. Az elemi cella rombdodekaéder 
síkja az átlósan szembenfekvő élekre illeszkedik.
b e n .
Az idézett szerzők közölték a 4. ábrát, melyen a 
vastagon kihúzott körívek a rács rombdodekaéder 
síkjában elhelyezkedő vasatomok körvonalait mu­
tatják. A vékonyabb körívek azokat a helyeket 
kapcsolják össze, amelyek mentén olyan sugarú 
kis gömböcskék illeszkedhetnek be a rácsba, mint 
amilyen szám az illető köríven látható. A körívek 
0,1 Â egységenként következnek, és minél nagyobb 
sugarú gömböcske számára mutatják a helyet, 
annál szűkebb lesz az a terület, amelyen belül 
még a megfelelő sugarú kis gömböcske elfér. A ma­
ximális gömbsugár azonos a már korábban meg­
adott, az elemi cella élközepén található érték 
felével. Az ábrán az a  betűk mutatják az elemi 
cella élközepén található helyeket.
Az a  pont mutatta helyzetből kiindulva és 
azokat a pontokat összekötve, amelyek az azonos
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számmal megjelölt körívek metszése révén kelet­
keznek, olyan egyenes vonal adódik, amely át­
megy egy b jelű ponton. A b jelű pont szintén a 
rendelkezésre álló tér helyi maximuma, de koránt­
sem olyan nagy (0,27 Á), mint az élközépen. A b 
ponttól ugyanilyen egyenes darabon jut el a szén­
atom az a  pontba, egy másik egyensúlyi helyzetbe. 
Ez a legvalószínűbb útja a szénatomnak az austenit 
rácsában. Ugyanez a sík látható az 5. ábrán tér­
beli ábrázolásban. A szénatomok helycseréje állan­
dóan előfordul akkor is, amikor az austenit makro­
szkopikus szempontból homogén. Ebben az eset­
ben azonban az elmozdulások vektoriális összege 
zérussal egyenlő. Olyan kitüntetett irány, amely­
nek mentén nagyobb valószínűséggel mozdulná­
nak el a szénatomok, nincs.
5. á b r a .  A z  a u s t e n i t  (01 1 ) s ík ja .
Ha azonban az austenitkristály bizonyos 
helyein a szénkoncentráció az átlagosnál nagyobb 
(pl.a grafit vagyacementit bomlása és rákövetkező 
oldódása következtében), akkor már van a térben 
olyan kitüntetett irány, amelynek a mentén a 
szénatomok többször mozdulnak el, mint a tér 
egyéb irányaiban. Ebben az irányban, amely a 
maximális koncentrációjú pontot a minimális 
koncentrációjúval összeköti, létrejön így a kon­
centráció-változás eredményeként a szénatomok 
diffúziós áramlása.
A diffúziós folyamatokat mennyiségileg a 
F iele-féle differenciálegyenlet írja le. Ennek eredeti 
alakja:
f] c
Am =  —  D ~ A F A t  ( 1)
Ez a törvény fejezi ki azt a tapasztalati tényt, 
hogy az X  irányra merőleges A  F  felületen A t  
időben átáramló anyagmennyiség A m  arányos 
a koncentráció gradiensével. Az arányossági té ­
nyező nagysága azt mutatja, hogy egységnyi idő 
alatt az x  irányra merőleges egységnyi felületen 
keresztül egységnyi koncentrációgradiens mellett
mennyi anyag diffundál keresztül. A D  diffúziós
Cm~. A negatív előjeltényező mértékegysége :
magyarázata az, hogy a diffúziós áramlás mindig 
a nagyobb koncentrációjú ponttól a kisebb kon­
centrációjú pont felé folyik. Ez a differenciál­
egyenlet szilárd állapotban lefolyó diffúziós jelen­
ségek számítására kényelmetlen, ezért ennek a 
fémeknél jobban kezelhető alakját, az úgynevezett 
második Fiele-féle differenciálegyenletet használ­
ják, amelynek szokásos alakja:
3c _  32c
31 ~  Qx2 ( 2 )
Ez az egyenlet az első egyenletből nem dif­
ferenciálással, hanem azon az alapon számítható, 
hogy mennyi egy bizonyos időben egy körülhatá­
rolt területen belül az oldott anyagmennyiség 
felhalmozódása [4]. Ez az egyenlet nem veszi 
számításba azt a körülményt, hogy a D  diffúziós 
tényező a koncentráció függvénye. A koncentrá­
ciótól elhanyagolhatóan kis mértékben függ, a 
hőmérsékleti függése jelentős, amit a következő 
kapcsolat fejez ki :
- E
D  =  D 0eRT, (3)
ahol
Z>0 az adott szilárd oldatban a diffundáló 
elemre vonatkozó állandó (------j
E  az úgynevezett aktiválási energia
kai 
mól
К  az egyetemes gázállandó ( — ^  — i 
T  az abszolút hőmérséklet.
A diffúziós mérések mindig D  diffúziós tényező 
megállapítására irányulnak. Mivel a diffúziós dif­
ferenciálegyenletek egyedül ezt az anyagi állandót 
tartalmazzák, az egész folyamatot kézben lehet 
tartani D  ismeretében. Az elvi kísérleteket mindig 
úgy végezték el, hogy a kísérleti elrendezés és a 
körülmények megfeleltek azoknak a kezdeti és 
határfeltételeknek, amelyek mellett a (2) egyenlet 
megoldható. Ezek az elvi kísérletek aztán azt is 
megmutatták, hogy a (2) egyenlet nem az általános 
folyamatot írja le, hanem annak csak egy egészen 
szűk területét. Néhány esetben ugyanis meg­
figyeltek olyan jelenségeket, amelyek a (2) egyen­
letnek ellentmondtak. Pl. egy rugalmasan meg­
hajlított anyag izzítása után azt tapasztalták, 
hogy az eredetileg homogén anyagban az oldott 
atomok koncentrációgradienst hoztak létre, tehát 
a diffúziós áramlás éppen ellenkező hatást váltott 
ki, mint amit az eddigiek alapján várni kellene. 
Ebből Konobejevszkij [4] arra a következtetésre 
jutott, hogy a diffúzió nemcsak a koncentráció­
nak, hanem a feszültségi gradiensnek is függvénye. 
Egy másik alkalommal azt figyelték meg, hogy ha 
egy 0,6% C-tartalmú acélhuzal egyenáramú körbe 
kapcsolva hosszabb időn át izzik, akkor a huzal 
katód felőli oldalán a szén az eutektoidos koncen­
trációig dúsul fel, míg az anód oldalán elszéntele- 
nedés következik be [5]. Eszerint a diffúziós 
áramlás függ az elektromos tértől is. Sok más
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hasonló megfigyelés alapján arra a következtetésre 
jutottak a kutatók, hogy a diffúziót nem a kon­
centrációgradiens szabja meg, hanem a kémiai 
potenciál gradiense [6]. A diffúzió nem a koncen­
tráció, hanem a kémiai potenciál különbségeit 
szünteti meg. Mivel a kémiai potenciál a külső 
kényszereken kívül (elektromos, centrifugális, gra­
vitációs tér stb.) a hőmérséklet, a nyomás (feszült­
ség) és a koncentráció függvénye, minden olyan 
esetben megindul a diffúzió, amikor a felsorolt 
tényezők valamelyike a fázison belül nem minden­
hol azonos. Ez ugyanis különbséget hoz létre a 
kémiai potenciálban és ebből eredően megindul 
a diffúzió. Az az irány, amelynek a mentén a dif­
fúzió végbemegy, a kémiai potenciálgradiens 
iránya, amely nem mindig azonos a koncentráció­
gradiens irányával. Abban az esetben, amikor 
sem külső kényszer, sem hőmérsékleti, sem feszült- 
ségi gradiens nincs, de koncentrációgradiens van, 
a diffúziót a (2) egyenlet szabja meg. Általában 
azonban soha nem szabad arról megfeledkeznünk, 
hogy a diffúzió nemcsak a koncentrációgradiens 
hatására indul meg. Különösen fontos ezt a gya­
korlati folyamatok tisztázásakor számításba ven­
nünk.
Az öntöttvas esetében is figyelembe kell ven­
nünk ezeket a szempontokat. Az olvadék meg- 
dermedése után minden változás, amely a szövet­
szerkezetben történik, végeredményben az atomok 
helycseréjének: a diffúziónak következménye. A fá­
zisátalakulásoknál a faj térfogat különbsége miatt 
létrejövő nagy nyomások lényegesen hatnak a dif­
fúzió kialakulására. Az öntöttvasban a másodlagos 
és az eutektoidos cementit kiválásakor és a grafi- 
tosodáskor diffúzió a kristályosodási képességgel 
közösen szabja meg a folyamatot. A perlites 
temperöntvény lágyító izzításának majdnem egye­
dül a diffúzió a meghatározója.
A perlites temperöntvény lágyító izzítására 
két módszert dolgoztak ki. A gyakorlatban el­
terjedtebb módszernél a nyers öntvényeket lá­
dákba csomagolják, oxigént leadó szilárd anyag, 
leginkább vasérc közé. Az izzításkor keletkező 
gázok az öntvény felületén oxidálják a szenet és 
a szén pótlására a keletkezett koncentráció­
gradiens hatására megindul a szénatomok diffú­
ziója a felületre és ott elgázosodnak. A reakció 
egyedül a gázoknak tulajdonítható. Ezt azzal 
igazolták, hogy a nyersöntvényt olyan térben heví­
tették, ahol a szilárd oxidáló közeg jelen volt, de 
közvetlenül a nyersöntvénnyel nem érintkezett. 
Ilyen izzítás ugyanazt eredményezte, mint amikor 
a nyersöntvény közvetlenül érintkezett a szilárd 
oxidáló közeggel.
Annak ellenére, hogy az érctemperálásnál a 
széneltávolítás diffúzió útján jön létre, mégsem 
lehet a diffúziós törvényeket alkalmazni, akár a 
maradó átlagos széntartalom, akár az izzítás ide­
jének az előzetes kiszámítására. Az alkalmazást 
két ok teszi bizonytalanná.
1. A nagy terjedelmű ládákba csomagolt önt­
vények felmelegedési ideje huzamos és így a tény­
leges izzítási idő határozatlan, amit még az is 
növel, hogy a szilárd temperálószer a ládában 
szigetelő anyagként hat.
2. A ládában a gázok összetétele állandóan 
változik. A felület széntartalmát az egész rendszer 
egyensúlyi viszonyai szabják meg és így a gázok 
összetételének a megváltozása állandóan más és más 
felületi széntartalomnál biztosítja az egyensúlyt.
A kemencék jobb kihasználása, az izzítási idő 
csökkentése, valamint a csomagolási idő elkerülése 
végett egyre inkább terjed a gázközegben történő 
temperálás. Ennek tanulmányozása sokkal ké­
nyelmesebb, mivel az említett két határozatlan­
sági tényező itt eltűnik. Az alkalmazott gáz több­
nyire 0 0 —C02, vagy hidrogén—vízgőz keveréke. 
Ha a 0 0 —C02 közvetlenül valamilyen tüzelő­
anyag levegőben lefolyó égéséből ered, akkor tar­
talmazza a levegőben található gázokat is, főleg 
nitrogént, de ezek lényeges hatást nem fejtenek ki.
6. á b r a .  A  v a s - s z é n m o n o x id - s z é n d io x id - r e n d s z e r  e g y e n ­
s ú ly i  d i a g r a m m ja .
A felület széntartalmát a gázkeverék és a 
vas egyensúlyi viszonyai szabják meg. Az egyen­
súlyi viszonyokat СО—C02 keverékben a 6. ábra 
mutatja [5]. A diagrammon a KGA vonaltól 
balra a vasoxid, a KSE vonaltól jobbra a vas- 
karbid területe van. Az austenit területét az AGSE, 
a ferrit területét pedig a KSG vonal zárja be. Az 
austenit területén belül fekvő számozott vonalak 
a számnak megfelelő széntartalmú austenit egyen­
súlyi helyeit mutatják. Az ábrából megállapítható, 
hogy 900° C felett legfeljebb 30% C02 engedhető 
meg a keverékben. Ha a C02 mennyisége ennél 
az értéknél több, akkor a felületen az egyensúly­
nak megfelelően vasoxid képződik és ezen keresztül 
a szén diffúziója már bonyolultabbá válik. A C02 
csökkentése sokkal kevésbbé hat, de nem szabad 
nagyon csökkenteni, mivel minél kevesebb a szén­
dioxid, annál nagyobb széntartalmú austenittel 
fog egyensúlyt tartani a gázkeverék. Ha a felü­
leten a széntartalom nő, akkor a koncentráció­
gradiens csökken és ennek megfelelően kisebb 
lesz a diffúzió sebessége. Ha a gázkeverék össze­
tételének állandóságát biztosítani lehet izzításkor, 
akkor már van mód arra, hogy a temperálási 
eredményeket a diffúziós törvényekkel össze­
kapcsolják.
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B a u k lo h  [7, 8] és munkatársai végeztek kísér­
leteket a gáztemperálás folyamatának vizsgála­
tára. Régebben ezt a folyamatot kétféle módon 
magyarázták. W ü s t  szerint a reagáló gázok be­
hatolnak az öntvény belsejébe és ott gázosítják 
el a szenet. L ed eb u r  véleménye viszont az volt, hogy 
a szén elgázosodása csak a felületen mehet végbe 
és a felületről az eltávozott szenet diffúziós áramlás 
pótolja. B a u k lo h  szerint: ha a második, a való­
színűbbnek látszó magyarázat a helyes, akkor a 
temperálási eredményekből meghatározott diffú­
ziós állandónak egyeznie kell azokkal az értékek­
kel, amelyeket más kísérleti eredményekből nyer-
B a u k lo h  ezekből az eredményekből azt a 
következtetést vonja le, hogy a temperálási folya­
mat lényegében diffúzió és a reakció a gázközeg és 
az öntöttvas szene között csak a felületen zajlik 
le. Érdekes eredményeket hoztak a tiszta hidrogén­
ben és a hidrogén—vízgőz keverékben elvégzett 
kísérletek. A D  tényezőnek a hidrogén — víz­
gőz keverékében kísérletileg meghatározott érté­
kei megegyeznek а СО—C02 keverékben kapot­
takkal. Tiszta hidrogénben azonban kisebb érték 
adódik. Ebből arra következtettek, hogy tiszta 
hidrogénben a folyamatot erősen befolyásolja az, 
hogy a felület szene kisebb sebességgel reagál a
7. á b r a .  A  m a r a d ó  s z é n t a r t a l o m  a z  i z z í t á s i  id ő  é s  h ő m é r s é k le t  f ü g g v é n y é b e n  k ü lö n b ö z ő
p r ó b a t e s t e k  e s e t é n .
tek. A kísérleteket СО—C02 keverékben, tiszta 
hidrogénben és hidrogén—vízgőz keverékben vé­
gezték el különböző falvastagságú öntött próba­
testeken. A próbatestek összetétele: 3,16% C; 
0,45% Si; 0,36% Mn; 0,075% P; 0,25% S. A kísér­
letsorozat eredményeit a 7. ábra mutatja. Az ábrák 
a maradék széntartalmat adják meg a hőmérséklet 
és az izzítási idő függvényében különböző fal- 
vastagságokban.
A diffúziós tényező meghatározására felhasz­
nálták a (2) egyenlet alábbi partikuláris megoldá­
sát :
ahol
C  —  C e




С  az átlagos széntartalom %-ban t izzítási 
idő után,
C e a végtelen hosszú izzítási időhöz tartozó 
széntartalom,
C 0 a kiinduló koncentráció,
t az izzítási idő másodpercben,
a  a próbatest vastagsága centiméterben,
D  a diffúziós tényező cm2/s-ben.
Ebből az összefüggésből D  meghatározható, 
mivel ezenkívül az egyenlet minden értéke mérési 
adatból ismert. СО—C02 keverékben végzett 
temperálásnál az így kiszámított D  értékek az 
alábbi táblázatban láthatók és ezek jól megköze­
lítik a más úton, az acélban a széndiffúzióra nyert 
értékeket.
H ő m érsék le t
C°
D iffú z ió s  á lla n d ó  10 7 cm ' /  s
1 .0% 1 .5%
m eg m a ra d ó  sz én szá za lék n á l
9 5 0 1 ,14 1,29
1 0 0 0 2 ,8 4 2 , 8 8
1050 4 ,5 4 5 ,27
1 1 0 0 8 ,27 7 ,08
gázzal, mint amilyen sebességgel az a felületre 
diffundál. A tiszta hidrogén és a hidrogén—víz­
gőz keverékben végzett kísérletek eredményeit 
a 8. ábra mutatja.
8. á b r a .  A  lo g  D  a z  ÿ  f ü g g v é n y é b e n .
Annak ellenére, hogy az így nyert eredmények 
jól egyeznek a más úton kapottakkal, a (4) egyen­
let mégsem alkalmas gyakorlati számításokra. 
Ennek oka az, hogy az a 40%-os eltérés, ami 
B a u k lo h  adatai és az irodalomban a legpontosabb­
nak tartott W e lls  és M e h l adatai között van, az 
elvi problémák tisztázásakor jelentéktelen és a 
mechanizmus igazolására kiválóan alkalmas. A gya­
korlatban pedig a (4) egyenlet alkalmazásakor a 
D  értékének 40%-os bizonytalansága az izzítási 
idő ugyanekkora hibáját jelenti. Ez 100 óra nagy­
ságrendű izzítási időnél nagyon sok.
A gyakorlati adatok kiszámítására sokszor
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használnak olyan képleteket, amelyeket tapasz­
talati úton állítottak fel. D o vey  és J e n k in s  [9] két 
tapasztalati összefüggést közölnek cikkükben. 
Egyik alkalmas a D  tényező közelítő számítására:
D  a diffúziós tényező cm2/s,
W  a felületegységen átáramló teljes szén­
mennyiség gramm/cm3,
C0 az eredeti szén koncentráció gramm/cm3, 
S a szén maximális oldhatósága az adott 
hőfokon gramm/cm2, 
t az iz z ítá s  id eje .
Dovey és Jenkins kísérletsorozatából nyert 
adatok 1000° C-ig 25—30°/0-os egyezést mutatnak 
a már idézett W ells  és M e h l által mért adatokkal. 
1000° C-t meghaladó hőmérsékleten azonban az 
(5) összefüggés alkalmazása 50—60%-os hibával 
adja meg D  értékét. Az (5) egyenlet vizsgálatakor 
kiderül, hogy csak akkor adhatna helyes ered­
ményt, ha az izzítás tartama alatt a W 2/t  hányados 
állandó maradna. Ennek azért kellene bekövet­
keznie, mivel!) értéke az izzításiidőtől független. Az 
említett feltétel azonban nem teljesül és a W 2/t  
hányados a folyamat előrehaladtával állandóan 
csökken. A diffúzió nagyobb hőmérsékleteken sok­
kal hamarabb eredményez olyan elszéntelenedést, 
mint ami kis hőmérsékleten huzamos időt igényel. 
Ez az oka annak, hogy az (5) egyenlet hosszú 
izzításkor és nagyobb hőmérsékleten használhatat­
lan ul eltérő eredményeket ad.
Ugyanebben a cikkben közöltek egy másik 
tapasztalati összefüggést is, ami az öntvényvastag­
ság, a kezdő és a megmaradó széntartalom függvé­
nyében adja meg a szükséges izzítási időt. A függ­
vény alakja:
t =  Ad(C0 — Cn,)x (6)
ahol
t a temperálási idő órákban,
Со a kezdeti szénkoncentráció %-ban,
Cm a megmaradó szénkoncentráció %-ban, 
d  az öntvényvastagság coll-ban, az A  és az 
X pedig tapasztalati állandók, amelyeknek a 
különböző hőfokokhoz tartozó értékeit a követ­
kező táblázat tartalmazza:
Hőmérséklet A X
975° C 14 2,50
1000° C 11 2,75
1025° C 8 3,00
1050° C 6 3,25
A (6) képlet alkalmazásával Dovey és Jenkins 
kísérleti eredményei 5—10%-os eltérést mutat­
nak, ami kiválóan jó.
B a u k lo h  kísérleti adatait azonban az így ki­
számított értékek meg sem közelítik. Az eltérés 
a számított és B a u k lo h  által mért eredmények 
között jóval meghaladja a 100%-ot. Az eredmé­
nyek összehasonlításából kiderült tehát, hogy a 
nagy eltérések miatt a (6) összefüggés sem alkal­
mazható.
A három összefüggés mérlegeléséből azt a 
következtetést kell levonni, hogy a szabatos, elvi­
leg pontosan megalapozott (4) összefüggés, ha 
nem is ad pontos értéket, mégis a legmegbízha­
tóbbnak tekinthető, mivel a tapasztalati eredmé­
nyekre felépített képletek csak nagyon szűk korlá­
tok között alkalmazhatók. Ebből az is következik, 
hogy mindig a folyamatok elvi tisztázására kell 
törekedni.
A temperálási adatokat nagyon nehéz akár 
tapasztalati, akár elvi összefüggések alapján meg­
adni. Ennek oka az, hogy az öntöttvas temperá- 
lásakor a megfigyelendő rendszer nagyon bonyo­
lult. A rendszerben a komponensek száma kettő­
nél mindig több, mert az öntöttvasban mindig 
találhatók olyan elemek (pl. Si, Mn, Cr stb.), 
amelyeket számításba kell venni, mivel ezek az 
alkotók az eredményeket befolyásolják. Az öntött­
vas temperálásakor a fázisok száma általában 
három: austenit, cementit és grafit. Ezek viszony­
lagos mennyisége izzításkor állandóan változik. 
Ez a fázisváltozás mindig térfogatváltozással jár, 
ami szükségszerűen helyi feszültségeket okoz. Az 
előbbiekben volt már szó arról, hogy a diffúzó 
a kémiai potenciálkülönbség miatt jön létre.
A helyi feszültségek erősen megzavarják a 
diffúzió folyamatát, mivel a feszültség jelenléte 
kémiai potenciálkülönbséget hoz létre. Még nehe­
zebbé teszi a helyzet pontos megismerését az, 
hogy a fázisok közötti egyensúly sem ismert, 
hiszen adott hőmérsékleten a grafittal határos 
austenit széntartalmát a stabilis, míg a cementittel 
határos austenit széntartalmát a metastabilis 
rendszer fogja megszabni. A felsorolt bizonytalan- 
sági tényezők sztatikái állapotra vonatkoznak. 
Temperáláskor azonban a rendszer állapota ál­
landóan változik. Figyelembe kell tehát azt is 
venni, hogy izzításkor egyidőben a következő öt 
folyamat megy végbe:
1. Az öntvény felületén oxidálódik a szén,
2. Az öntvény belsejéből szén diffundál a 
felületre az elgázosodott szén pótlására.
3. A felesleges cementit bomlása és oldódása, 
hogy az austenit mindig a hőfoknak megfelelő 
szenet oldja a metastabilis rendszer szerint.
4. Grafitosodás.
5. A grafit oldódik azokon a helyeken, ahol 
a primer cementit már eltűnt és a környező aus­
tenit a stabilis rendszernek megfelelő telítési old­
hatóságnál kevesebbet tartalmaz.
A temperálás kézbentartásához minden rész- 
folyamatot ismerni kellene. Ezek együttes tanul­
mányozása nagyon nehéz, mert egyidőben folynak 
le és így népi tudni, hogy melyik részfolyamat 
okozza a változást. A temperálási folyamat tisz­
tázására irányuló kísérletek elvi érdekességükön 
túlmenően a gyakorlati technológiai folyamat fej­
lődését is elősegítik és az a sok munka, amelyet 
számos helyen ennek a tisztázására fordítanak, 
előbb-utóbb lehetővé fogja tenni, hogy ezt az el­
járást sokkal gazdaságosabban, sokkal rövidebb 
idő alatt lehessen végrehajtani.
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Néhány formázás-technológiai kérdés a gépôntvénygyàrtâsban”
n i e z  J Ó Z S E F
Й. Рац :
Некоторые технологические вопросы в производстве 
станочных отливок.
D ipl. Ing . Josef Rácz :
E in ig e  F r a g e n  des M a s c h in e n g u s s f o rm e n
Az utóbbi időben különösen sok szó hangzik 
el a minőségjavítás szükségességéről. A rendelők 
és a megmunkáló üzemek fokozzák minőségi köve­
telményeiket, napról-napra szigorítják öntvény­
átvételi feltételeiket.
Öntödéinktől népgazdaságunk nemcsak önt­
vényszükségletünk mennyiségének teljesítését 
várja, hanem megköveteli, hogy minőségileg is 
kifogástalanok legyenek öntvényeink.
A gépöntvények fokozott minőségi előírásai 
nehéz feladatok elé állították öntödéink szak­
embereit. Különösen áll ez az exportgépek önt­
vényeire. A minőségjavítás egyik fontos módja 
a helyes technológia kialakítása.
Ä R. M. Szerszámgépgyár három évvel ez­
előtt kezdte lényegesen szigorítani minőségi elő­
írásait az öntvényeknél. B á r á n y o s  I s tv á n , az 
R. M. öntödék gyártástervezésének vezetője az 
elsők között volt, aki egymásután vezetett be 
olyan technológiai eljárásokat, amelyek komoly 
minőségjavulást eredményeztek.
A következőkben ismertetésre kerülő tech­
nológiai eljárások vagy módosítások természe­
tesen nem egyetlen megoldási lehetőségek. Mi 
ezekkel értünk el eredményeket, ezek nálunk be­
váltak és alkalmazzuk is őket.
1. Keménységhatárok szűkítése egy öntvényen 
belül
Köztudomású, hogy a nagyobb súlyú gép­
öntvényekben jelentős falvastagság-különbségek 
vannak. Rendszerint van rajtuk nagyobb fal- 
vastagságot jelentő csúszórész és az öntvények 
többi részét képező vékonyabb falak. A 
csúszórésznek kopásállónak kell lennie, tehát 
a 200 d: 15% Brinell-értéket el kell érnie, míg az 
öntvény egyéb felületeire keménységi előírás nin­
csen. A csúszórészre előírt 200 Brinell-keménység 
tartása azt eredményezi, hogy az öntvény egyéb 
felületei, amelyek gyorsabban hűlnek le, mivel *
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vékonyabbak, természetszerűleg bekeményednek, 
különösen a felsőrészben, dagadó öntés esetén. 
A bekeményedett részek megmunkálása nehézkes, 
a szerszámfogyasztás és a megmunkálási idő 
megnő, az öntvényben lévő feszültségek is na­
gyobbak lesznek.
Az öntvények megfelelő keménységi értéké­
nek biztosítására öntödéink általában a következő 
megoldásokat szokták alkalmazni:
a )  A gyorsan és forrón való öntés, a véko­
nyabb falakba való megvágás csökkenti egy önt­
vényen belül a keménységi értékek különbségét.
b) Ha átöntjük (túlfolyatjuk) a darabot, akkor 
is csökken a keménységi értékek különbsége, mivel 
az átöntött vas a formát kifűti, a hideg vasat pedig 
túlfolyatjuk.
Csuszorejzek
1. á b r a .  D a r a b o l ó  f ű r é s z á l l v á n y  ö n t v é n y e  á t f o l y ó  
b o r d á k k a l  ö n t v e .
c )  Szokták úgy is megoldani a problémát, 
hogy a csúszórész keménységét az alsó határon 
tartják. Ezáltal elérik, hogy a vékonyabb falak­
ban jelentkező keményebb részek is forgácsol- 
hatókká válnak, esetleg a keménységi érték felső 
határa alá esnek. Ilyen esetekben a csúszórész 
keménységét hűtővassal (kokillával) növelik.
d )  CaSi-os, vagy FeSi-os módosítással 
teszik egyenletesebbé a keménységet.
e) Különféle felöntések alkalmazásával szű­
kítik a keménység-különbségeket.
Nagyobb szerszámgép-öntvényeink legtöbb­
jénél jóformán az összes lehetőségeket végig­
próbáltuk.
Egy-két öntvénynél bemutatom a több éves 
kísérletek után kiforrott — és jelenleg is alkalma­
zott — megoldást.
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A daraboló fűrészállvány (1. ábra) súlya 
400 kg. Kéziformázással készül, szárított formá­
ban. Háromrészes formában az öntvény talapzat- 
része van a felsőrészben. 31 mag van benne. Az 
állóbeömlő 0  60 mm, négy helyen van rávágva 
(2 alul, 2 felül), az öntési idő 40 mp. Hat 0  40 
mm-es felöntés van rajta. Az öntvény nagyrészé­
nek falvastagsága 8 mm. Ilyen falvastagság mel­
lett, ha a csúszórészek keménységét 200 HB körül 
tartottuk, a vékony falvastagságú ablakok any- 
nyira bekeményedtek, hogy többszöri lágyító­
kezelés után sem voltak megmunkálhatok, sőt 
repedések keletkeztek. Az öntvényeknek csak 
10%-a volt megmunkálható lágyítás nélkül, de 
ezek csúszórészeinek keménysége éppen, hogy az 
alsó határt elérte. Két évvel ezelőtt az egyes abla­
kokba á tfo lyó  bord á ka t tettünk. Azóta megszűnt 
az ablakok keményedése. A biztonságot növeli az 
azóta bevezetett FeSi-os módosítás is.
Ilyen átfolyóbordákat, amelyek az öntvé­
nyen lévő szerelőnyílások két szélét függőleges 
irányban kötik össze, azóta több öntvénynél al­
kalmazunk. A daraboló-fűrészállvány öntési elvét 
az 1. ábra jobb oldala mutatja.
Az RF2-es, RF3-as szántartókarok gyártását 
külföldről kapott mintákkal kezdtük úgy, hogy a 
teljes technológiát is átvettük. Ennek alapján ala­
kítottuk ki később az RF5-ös szántartókar gyár­
tását.
Súlya 2950 kg. Kétrészes forma, kéziformá­
zással készül, szárított formában. 19 magja van. 
A csúszórész az alsó részben van, a vékonyfalú 
elektromos szekrény a felsőrészben.
2 . á b r a .  S z á n t a r t ó k a r  r é g i  ö n t é s i  m ó d ja .
kiküszöbölése céljából a rögzítőház helyén két át­
folyó bordával kötöttük össze a csúszórészt és a 
főfurat alsó részét. Ezzel elkerültük az örvénylést 
és az ebből származó selejtet. Az elektromos szek­
rényre hőtároló keretet tettünk, amellyel sikerült 
elérni, hogy a túlzott keményedés megszűnt. Ezt 
a keretet a tisztítóműhelyben le lehet törni.
Az öntödében igen gyakori eset, hogy az 
egyes öntvényeknél a megoldott problémák he­
lyett újak vetődnek fel. így volt ez a szántartó­
karnál is. Körülbelül két éve kezdett megjelenni 
gépöntvényeinknél rendszeresen a „durva grafit­
kiválás“ vagy „mikroporózitás“ néven ismeretes 
hiba. Az öntvényeket a rendelők elismerték jónak, 
csupán exportra nem vették át. Ez a durva grafit­
kiválás főleg az utolsó forgácsolási műveleteknél 
különösen a csúszórész beömlő-felőli oldalán je­
lentkezett. A csúszórész keménysége sem volt 
egyenletes, gyakran előfordult 10—20 HB-különb- 
ség. A főfuratban is fordultak elő hólyagosságok.
Beöm lő légzők
2 a .  á b r a .  S z á n t a r t ó k a r  ú j  ö n t é s i  m ó d ja  t a r a j o k k a l ,  
f e l ö n t é s - k e r e t t e l .
A régi eljárás elvi vázlatán látható (2. ábra), 
hogy a csúszórész végén volt elhelyezve a ,,B“ be­
ömlőrendszer. A két csúszórész végében volt meg­
vágva, éppen a legvastagabb keresztmetszetben. 
A 3 méter hosszú ,,G“ csúszórészen végigfolyó 
forró vas fűtötte a formát. A csúszórész végén 
,,R“ rögzítőház helyén lévő lépcsőbe ütközve 
bukott át az örvénylő folyékony vas az „F“ fő­
furat alsó részébe. Az örvénylés hatására a rögzí­
tőház helyén és környékén (a csúszórész tövénél 
a főfurat rögzítőház felé eső részén) gázhólyagok 
és szennyeződések mutatkoztak. A leghidegebb 
vas jutott a fő furat feletti legmagasabb részén lévő 
elektromos szekrénybe. Ez a hideg vas — a fel­
öntések ellenére is — azt eredményezte, hogy a 
szántartókarok mintegy 50%-a annyira kemény 
lett, hogy hőkezelni kellett, de a forgácsolási idő 
többszörösére nőtt. Ugyancsak megnőtt a szer­
szám-fogyasztás is.
Három évvel ezelőtt, amikor a szántartókar 
minőségét is lényegesen javítani kellett, a selejt
A véglegesnek látszó megoldásra tavaly tér­
tünk át. A beömlőrendszert a főfurat két félből 
álló magjába helyeztük. Négy helyen van meg­
vágva, 2 lefelé, 2 felfelé, öntési idő : 58 mp.
A nyersfelület tisztaságának biztosítására 
5 ta ra jt helyeztünk az öntvénytestre. A tarajok 
legmagasabb pontjára 0  28 mm-es légzőket 
tettünk. (2a. ábra).
A szántartókar lényege a főfuratra támasz­
kodó két csúszórész, amelyeket egy bordázott 
öntvény merevít ki a rácsos szerkezet elve alap­
ján. A bordázott öntvénytest vékonyabb falú, 
ezért hamarabb dermed meg, mint a csúszórész. 
Ez azt eredményezi, hogy a merevedő bordás önt­
vénytest, a kisebb melegszilárdsággal rendelkező 
csúszórészeket meggörbíti. Ennek a görbítésnek 
a mértéke 5—6 mm. Ennyivel a mintát már előre 
meggörbítettük, így elértük, hogy a csúszórészek 
egyenesek lettek. Lényeges, hogy az öntvény ki­
ürítését az öntés után csak 36 órával szabad meg­
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kezdeni. Előbb való kiürítés bekeményedést, repe­
dést, görbülést stb. idézhet elő.
Az eddig ismertetett technológiával sikerült 
a főfurat gázhólyagosságát, a csúszórész tövének 
szennyeződését, a beömlőnél jelentkező mikro- 
porózitást és az elektromos szekrény kemény­
ségét kiküszöbölni. Ezzel a szántartókar selejtjét 
annyira leszorítottuk, hogy elvétve akad egy-egy 
selejt, amelyek főoka a technológiai fegyelem be 
nem tartása (pl. magtámasznak a csúszórészbe 
való leesése). A keménységkülönbség, amely a régi 
eljárásnál néha 100 HB-t is elért, az új eljárás be­
vezetése óta 10 HB-nél nem igen több.
Ilyen hőtárolókeretet több öntvénynél alkal­
mazunk (pl. az összes marógépállványok elektro­
mos szekrényeinél, kerékszekrényfedélnél stb.). 
A hőtárolókeret metszete a 2a. ábrán látható. 
(E  =  elektromos szekrény metszete, M  —  a mag 
metszete, К  =  hőtárolókeret metszete.)
2. Tarajos ráhagyások alkalmazása
Ősrégi szokás az, hogy ha nagyobb lapot önt 
az öntő, ferde ágyon önti. Ezzel csökkenti a selejt- 
veszélyt. A ferde ágyon való öntésből indultunk 
ki a tarajok bevezetésekor.
Lényege az, hogy az öntvény legmagasabb 
pontjain tarajokat helyezünk el, a tarajok csú­
csára 0  20— 0  30 mm-es légzőket állítunk. Ezzel 
különösen a gázhólyagosságot és különféle szeny- 
nyeződések lerakodását sikerült minimumra csök­
kenteni. A kényes szerszámgép-öntvények felső 
részében lévő megmunkált felületek fémtisztaságát 
igen sok esetben csak túlzottan — az előírt szab­
ványos ráhagyás többszörösére — megnövelt meg­
munkálási ráhagyással tudtuk biztosítani. Ha eze­
ket a megmunkálási többletráhagyásokat a 3. ábra 
szerint kicsipkézzük, ú. n. tarajokat képezünk ki, 
ezekre légzőket állítunk, lényegesen tisztább felü­
letű öntvényeket tudunk készíteni. A formát ki­
töltő folyékony vas áramlását a tarajok kedve­
zően befolyásolják. Elősegítik a forma üregében 
lévő levegő eltávozását. A folyékony vas a forma 
felső részén összegyűlő szennyeződéseket, gáz­
zárványokat a tarajba viszi fel.
Sok gondot kell fordítani a tarajok méretének 
a meghatározására. A taraj szélességének — általá­
ban — olyan méretűnek kell lennie, mint a közelé­
ben lévő falvastagságnak, nehogy sokkal előbb 
dermedjen meg. Másik cél az, hogy felsőrészben 
sima, vízszintes felületet ne hagyjunk, mert az 
áramló folyékony vas a forma felső részébe fel­
vitt szennyeződéseket, esetleges gázhólyagokat a 
vízszintes felületre állított felöntésbe nem tudja 
belevinni, így a biztonságos gyártás megköveteli, 
hogy a felsőrészben túlzott mértékű ráhagyások­
kal öntsük öntvényeinket. A taraj előnye, hogy a 
könnyebb fajsúlyú szennyeződéseket a csúcs felé 
viszi fel a vas, ezért a taraj legalacsonyabb pontja 
lehet a szabványos ráhagyás mértéke. A tarajos 
ráhagyás több selejtokozót küszöböl ki, ugyan­
akkor — legtöbb esetben — lényeges anyagmeg­
takarítást is eredményez.
Öntödéinkben eddig 25—30 öntvény faj tán
alkalmaztuk, ahol lényegesen hozzájárult a selejt 
csökkentéséhez.
A 3a  ábra a ferde ágyon való lapöntés elvét 
mutatja be. A 36 ábra egy csúszórészes öntvény-
3 . á b r a .  Ö n té s  f e r d e  á g y o n .
sarok metszetét ábrázolja 15° kúposságú ráha­
gyással, tarajjal és légzővel. E mellett olyan taraj 
látható, amelynek szélessége megegyezik a csúszó­
rész szélességével. A helyes taraj szélességet úgy
kell megválasztani, hogy az előforduló szennyezé­
seket a taraj megdermedése előtt a folyékony vas 
a tarajba felhozza. A túlzottan széles taraj anyag­
felesleget jelent. A vékony taraj előnye, hogy a
4 . á b r a .  K a r u s s z e l p a d  o ld a l á l l v á n y a  c s ú s z ó r é s z é n  t a r a ­
j o k k a l  ö n tv e .
tisztító műhelyben kézikalapáccsal letörhető. A ta­
rajok csúcstávolságát tetszés szerint alakíthatjuk 
ki. Fontos még, hogy megfelelő legömbölyítések 
alkalmazásával a folyékony vas áramlását elő­
segítsük.
A karusszel oldalállvány (4. ábra) súlya : 
1610 kg. Kéziformázással készül, szárított formá­
ban. Kétrészes forma, 19 db magja van. Öntési 
ideje : 48 mp. Csúszórésszel oldalt van öntve.
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A régi eljárásnál a csúszórész felső részén 
55 mm-es többlet ráhagyást kellett alkalmazni, 
amelyre még 7 db 35 X  80 mm keresztmetszetű, 
erősen kúpos felöntést is kellett állítani. így ön­
tötte őket a Dej Hajógyár is. Ennek ellenére mu­
tatkoztak a csúszórész felső részében szennyező­
dések. A tarajt a megmunkálási többletráhagyás 
helyett tettük az öntvényre. Legnagyobb magas­
sága 55 mm, a legkisebb 10 mm. A csúcsokra 5 db 
0  28 mm-es légzőt helyeztünk. Az anyagmegtakarí­
táson kívül növeltük a csúszórész felsőrészének 
tisztaságát. A hibás öntvények mennyisége 50— 
60%-ról 10% alá csökkent.
6 . á b r a .  F ú r ó s z á n  m i n t a r a j z a  t a r a j o s á n  k ik é p e z v e .
Az RF 5. fúrószán (5. ábra, mintarajz) 465 kg 
súlyú. Kétrészes cementformában készül kézi­
formázással. Csúszórésze a felső formafélben van. 
Állandó gondot okozott a csúszórész tisztátalan- 
ságának gyakori előfordulása. A gázhólyagossá- 
gon kívül gyakori volt a mikroporózitás, vagy 
durva grafitkiválás.
Előbb a csúszórészek teljes szélességében alkal­
maztuk a tarajt, később letörhetőre, vékonyra 
képeztük ki. A széles taraj hátránya az volt, hogy 
az amúgy is vastag keresztmetszetű csúszórészt 
még megvastagította, ezért a készremunkálásnál 
szövetritkulás volt tapasztalható. A vékonyított 
tarajjal sikerült a 80%-ban hibás fúrószánok gyár­
tását 10% hibával folytatni. A letörhető tara­
jokra— a régi 40 X  80 mm-es felöntések helyett — 
0  25 mm-es légzőket teszünk.
A tarajoknak és a ferde átfolyó- vagy össze­
kötőbordák használatának igen tág tere van.
Néhány esetben küszöböltünk ki selejtet 
tarajnak, vagy átfolyó bordának az öntvény bel­
sejében vagy furatában való alkalmazásával is.
3. Kúpos hűtővasak alkalmazása
Az 5—20 kg-os öntvények között, különösen 
a csapágytokok, agyak, perselyek és kézikerekek 
belső furatának tisztátalansága, gázhólyagossága 
gyakran fordult elő. Ezeknek a furatoknak a mé­
rete 30—40 mm-ig terjed. Akár maggal öntöttük 
a darabokat, akár tele furattal és felöntést helyez­
tünk rá, a selejtet leszorítani nem tudtuk.
Bevezettük a kú p o s  hű tővas  alkalmazását. 
A furatot teleöntjiik és 0  20 mm-es légzőt állí­
tunk rá. Azóta sikerült a selejtet 5—6%-ra le­
szorítani (6. ábra).
6 . á b r a .  K ú p o s  h ű t ő v a s  a l k a lm a z á s a .
A kúpos hűtővasat csak igen kényes, külön­
leges öntvényeknél kell megmunkálni. Olajos 
grafittal célszerű bekenni és az alsórészben lévő 
magfészekbe kell helyezni. Hatását figyelve, azt 
tapasztaltuk, hogy az érintőlegesen megvágott 
formában a vas a középvonalba eső hűtővas körül 
pörög. A szennyeződéseket igyekszik — fajsúlyánál 
fogva — felfelé, a centrifugális erő miatt a közép 
feíé sodorni. A hűtővas hatására a folyékony vas 
dermedése a középén és a formával érintkező 
részen indul meg. Következésképpen a középre 
húzódó szennyeződés a függőleges tengelyvonal 
közelében dermed meg. Ezért a munkadarab ki­
fúrásakor a furaton belül eső szennyeződések ki­
forgácsolódnak. Ezt a tényt az elfűrészelt öntvé­
nyeken kívül a selejt-százalék csökkenése is bizo­
nyítja.
Ilyen kúpos hűtő vassal kb. 15—20-féle kisebb 
öntvényt öntünk.
4. Mag-berakás néhány kérdése
A helyesen kialakított és jól bevált technoló­
giával gyártott formák összerakása is állandó 
nehézséggel jár. Ezt bizonyítja az a tény is, hogy 
a formaösszerakást a legjobban képzett öntők 
szokták végezni. Ahhoz, hogy az öntő teljes biz­
tonságérzéssel zárhasson össze egy formát, igen 
sok apró körülményre is figyelnie kell : pl. nagy­
súlyú öntvényeknél milyen méretű magtámaszt 
tegyen az alsó részbe behelyezendő mag alá. Igaz 
ugyan, hogy a gyártásterv megadja az előírást, 
de zárási próba nélkül összerakni könnyelműség 
volna. Általában az a szokás, hogy az alsó részbe 
beteszik az előírt magtámaszokat, erre ráhelyezik 
a magot és egyenességmérővel vagy sablonnal 
ellenőrzik. Ha eltérés van, — legtöbbször van — 
kiveszik a magot, kicserélik a magtámaszokat és 
újra visszateszik a magot. Ezt így folytatják min­
den magnál, amíg sikerül a megfelelő méretű mag­
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támaszt eltalálni. Előfordul, hogy egy magot 
ötször-hatszor is betesznek, meg kivesznek. Ilyen­
kor a daru is le van kötve, amely a legtöbb öntödé­
ben szűk keresztmetszetet jelent.
7. á b r a .  M a g b e r a k ó  k é s z ü lő k  o s z t ó s í k b a  e s ő  m a g f e l i i -  
l e t t e l .
i Ezt a műveletet egyszerűsíti és gyorsítja 
a magberalcó készü lék . Működési elve és rajza a 
7—10. ábrákon látható.
A 7. ábrán látható magberakó-készüléket rá­
akasztjuk a darura, a készülékre felfogjuk a be-
в . á b r a .  M a g b e r a k ó  k é s z ü l é k  m a g a s a b b  m a g f e l ü l e t t e l .
helyezendő magot. Az alsórészbe a próbákhoz hasz­
nálatos agyagdugókat teszünk. Behelyezzük a 
magot úgy, hogy a készülék az osztósíkban, a 
formaszekrény szélén fekszik fel. A mag az agyag­
dugókat lenyomja olyan méretre, amilyen a hézag 
a forma és a mag között. Ezután a magot kiemelve
az agyagdugók helyett azonos méretű magtáma­
szokat teszünk a formába és visszahelyezzük a 
magot. így elegendő minden magot kétszer be­
tenni, egyszer kivenni és pontosabb öntvényeket 
kapunk.
A 8. és 9. ábra bemutatja, hogyha a mag ma­
gassága nem az osztósíkba esik, alátéteket kell 
alkalmaznunk. A 10. ábra ék használatát ábrá­
zolja ferdesíkú magnál.
A magberakó készülék használatának óriási 
a jelentősége a sorozatban gyártott szerszámgép­
öntvényeknél, amelyeknél elengedhetetlen az alak­
hűség és a mértani szabályosság.
Igen komoly kérdés a m a g je lek  és ü r je lek  
tűrésezése. Erre hazai öntödéinkben nem fordí-
9 . á b r a .  M a g b e r a k ó  k é s z ü l é k  a l a c s o n y a b b  
m a g f e l ü l e t t e l .
tanak kellő gondot. Az űrjei és a magjel méretei 
között különbségnek kell lenni ahhoz, hogy a 
formába a mag behelyezhető legyen. A könnyebb 
behelyezhetőség végett a magjeleket kúposra 
képezik ki.
Ha szűk a mérettűrés a magjel és űrjei között, 
akkor a magberakásnál a mag a formát horzsolja. 
Ilyen esetekben az öntő úgy segít magán, hogy 
köszörűkővel ledörzsöl a magból 1—2 mm-t.
Az ilyen „magreszelés“ nem lehet méret- 
pontos. Az öntő legtöbbször csak a mag egyik 
oldalából, vagy nem mind a két oldalból egyfor­
mán reszel le, ezáltal a magjel félrevezeti a magot.
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10. á b ra . M a g b era k ó  k é s z ü lé k  fe r d e  fe lü le tű  m a g g a l.
Magjelek és magszekrények tűrései
S 0  r 0 z a  t n a g y s á  g
k e r e sz t- t ö m e g s o r o z a t e g y e d 1
m e tsz e té n e k M a g  j e 1 é s  m  a  g  s  z e  к  r é  n  y  t  ű  r é  s h a t á r é r t é k e i  m m
m é r e te m a g sz e k r é n y m a g je l m a g sz e k r é n y m a g  jel m a g y sz e k r é n y m a g je l
A  m m felső a lsó fe lső a lsó fe lső a lsó fe lső a lsó fe lső a lsó fe lső a lsó
18-ig 0 — 0,12 +  0 .18 +  0 .06 0 — 0,24 +  0 ,12 +  0 ,36 • 0 — 0 ,4 3 4 -0 ,1 7 + 0 ,4 3
19— 50 0 — 0,17 +  0 ,24 +  0 ,08 0 — 0,34 +  0 ,17 +  0 ,5 0 0 — 0,62 +  0 ,25 +  0 ,52
51— 120 0 — 0,23 +  0 ,35 +  0 ,12 0 — 0,46 +  0,23 +  0 ,70 0 — 0,87 +  0 ,35 +  0 ,87
121— 260 0 — 0,30 +  0 ,4 5 +  0 ,15 0 — 0,60 +  0 ,30 +  0 ,90 0 — 1,15 +  0 ,46 +  1.15
2 6 1 — 500 0 — 0,38 +  0 ,51 +  0 ,19 0 — 0,76 +  0 .38 +  1,10 0 — 1,55 +  0 ,64 +  1,55
5 0 1 — 1000 0 — 0,47 +  0.61 — 0 ,25 0 — 0,88 +  0 ,46 +  1 ,30 0 —  1,90 +  0 ,87 +  1,90
1001— 2000 0 — 0,51 +  0 ,65 +  0 ,3 0 0 — 0,93 +  0 ,50 +  1,40 0 — 2,10 +  1,00 +  2 ,10
M e g jeg yzés .  A  m a g je l h o m lo k fe lü le té n  lé v ő  h é z a g  e g y e n lő  a z  o ld a lfe lü le té n  le v ő v e l (Sx =  S8).
Magjelek és magok közötti hézag
A  m a g je l k eresz t-  
m e tsz e té n e k  le g ­
n a g y o b b  m érete  
A m m
Sorozatnaarvsága
tö m e g so ro za t e g y e d i








0 ,0 6 — 0 ,30
0 ,0 8 — 0,42
0 ,1 2 — 0,58
0 ,1 5 — 0,75
0 ,1 9 — 0,95
0 ,2 2 — 1,15
0 ,2 4 — 1,28
0 .1 2 — 0,60
0 ,1 7 — 0,84
0 ,2 3 — 1,16
0 ,3 0 — 1,50
0 ,3 8 — 1,86
0 ,4 6 — 2,22
0 ,5 2 — 2,40
0 ,1 7 — 0 ,86
0 ,2 5 — 1,24
0 ,3 5 — 1,74
0 ,4 6 — 2 ,30
0 ,6 4 — 3,10
0 ,8 6 — 4 ,10
1 ,00— 4 ,70
. . .  AMag jel legkisebb merde
y //\
IS) Legnagyobb hézag 
íSfl Legkisebb hézag
R 3-5mm
A - Névleges m erd  (a rajzon 
megadott m érd) ,
Mag szék reng legnagyobb merefe
Magszekrény legkisebb mérete 
Magje l  legnagyobb mérete
11a . áb ra . M a g je le k  é s  m a g s z e k r é n y e k  m é r e te i .
A második hibaokozó a megbontott mag, amely 
a formában tovább morzsolódhat és így homokos­
ságot idézhet elő.
Az öntőnek gyakori szokása, hogy a mag­
berakás megkönnyítése és meggyorsítása érdeké-
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Tnfrétf
1 1 b . á b ra . M a g je le k  é s  m a g o k  m é r e te i.
ben már előre reszel le a behelyezendő magokból. 
Ilyen esetekben — főleg, ha több magot kell 
egymáshoz illeszteni — gyakran nagy méret­
eltérések adódnak a falvastagságban.
A technológus úgy tud segíteni az öntőn, 
hogy kellő tűréseket ír elő a minta és magszekrény 
méreteinél. Ilyen mérettűrés-táblázatot több mű­
szaki könyvben lehet találni, egyes öntödéink házi 
tűréstáblázatokat dolgoztak ki.
A 11. ábrával együtt bemutatunk egy ilyen 
mérettűréstáblázatot.
Nagy könnyítést jelent az öntőnek és ki­
küszöbölhető a mag reszelése az ú. n. „műféder“ 
alkalmazásával. A mintán lévő magfészekre 
— gyakorlati megfigyelések szerint — előre olyan 
vastag lemezt kell ráerősíteni, amely lemez annyi­
val növeli meg a mérettűrést, amennyi a gyors, 
de még pontos magberakáshoz szükséges. Az 
ily módon, mesterségesen kialakított „féder“ se­
gítségére van az összerakónak.
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Nagyobb öntvények gépi formázásánál mű­
fédert alkalmaznak a forma osztósíkjában úgy, 
hogy az alsó, vagy mindkét részbe a minta körül 
1—2 mm-es lemezkeretet szerelnek a mintalapra. 
Célja, hogy a formaszekrények összerakásakor a 
kissé felnyomódott formaélek ne érjenek össze, 
mert ha ezek az élek egymásra fekszenek, a forma 
nyom, esetleg megrepedezik és a beáramló vas 
a homokot elsodorja. Az osztósíkban alkalmazott 
műféder méreteit úgy kell megválasztani, hogy 
a formaszekrényből a vas el ne folyhasson.
Számtalan olyan technológiai probléma van, 
amelyek ismertetésével, részleteinek kitárgyalásá­
val érdemes foglalkozni, mert egyik öntödében
egyik módszerrel, másik öntödében egy másik 
módszerrel sikerült a gyártástechnológia vala­
melyik részét jobbá tenni.
Igyekeztem olyan technológiai problémákkal 
foglalkozni, amelyek talán nem nagy horderejűek 
ugyan, de fontosak a minőségi gyártás szem­
pontjából.
Mint bevezetőmben említettem, a felsorolt 
néhány technológiai kérdést nem kizárólag az 
általunk alkalmazott módszerekkel lehet meg­
oldani, de reméljük, hogy segítséget nyújthatunk 
olyan szaktársaknak, akiknek hasonló problémáik 
vannak.
Vasipari Kutató Intézet közleményei
A módosított öntöttvas gyártási feltételei és tulajdonságai
V A R G A  F E R E N C ,  K Ö R Ö S  B É L A ,  O H A P Ó  E L E K ,  J Á N O S S Y  K A Z M É R ,  S I M A  R E Z S Ő
*
1. r é s z .
С О Д Е Р Ж А Н И Е
О течествен н ое и за гр а н и ч н о е  р а з в и т и е  п р о и зв о д ­
ств а  м о д и ф и ц и р о в а н н о г о  ч у гу н а . Б о л ь ш о е  коли ч ество  
оп ы тов , п р о в ед ен н ы х  в и сс л ед о в ат ел ьс к о м  и н сти туте , 
п о д т в ер ж д а л о , что у с л о в и я м  усп еш н о го  м о д и ф и ц и р о ­
в а н и я  я в л ю т с я  : н и зк о е  с о д ер ж ан и е  у г л е р о г а  и п е р е ­
гр е в  ж и д к о го  ч у гу н а . У в ел и ч е н и е  к о л и ч е с т в а  в з а в а л к е  
с т а л ь н о го  л о м а  с н и ж а е т  с о д ер ж ан и е  у гл е р о д а  и п ри  
у сп еш н ой  м о д и ф и к ац и и  в то ж е  в р е м я  у в е л и ч и в а е т с я  
п рочн ость : C a S i я в л я е т с я  в сегд а  более эф ф екти вн ы м  
м о д и ф и к ато р о м , чем  F e S i .
Z usam m enfassung
D ie  in n -  u n d  a u s lä n d i s c h e  E n tw ic k lu n g  d e r  
E r z e u g u n g  d e s  m o d i f iz ie r te n  G u s s e is e n s .  D ie  im  F o r ­
s c h u n g s in s t i t u t  d u r c h g e f ü h r te n  z a h l r e ic h e  V e r s u c h e  
b e s tä t ig e n ,  d a s s  d ie  V o r b e d in g u n g  f ü r  d a s  G e lin g e n  d e r  
M o d if iz ie r u n g  e in  ü b e r h i t z t e s  E i s e n  m i t  n ie d r ig e m  
C - G e h a l t  i s t .  D e r  C - G e h a l t  w i r d  d u r c h  z u n e h m e n d e n  
S t a h l s c h r o t t a n t e i l  in  d e r  G a t t i e r u n g  v e r m i n d e r t .  I m  
F a l l e  e i n e r  g e lu n g e n e n  M o d if iz ie r u n g  e r h ö h t  s ic h  
g le ic h z e i t ig  d ie  F e s t i g k e i t .  A ls  M o d if ic a to r  e rw ie s  s ic h  
d a s  C a S i in  j e d e m  F a l l e  w i r k s a m e r  a l s  F e S i .
Summary
T h e  d e v e lo p m e n t  o f  i n o c u la t e d - g r e y - i r o n  p r o d u c ­
t i o n ,  in  th i s -  a n d  in  f o r e ig n - c o u n t r ie s .  T h e  n u m e r o u s  
e x p e r im e n t s  c a r r i e d  o u t  in  o u r  R e s e a r c h  I n s t i t u t e  
j u s t i f y  t h a t  a  s u c c e s s fu l  in o c u la t io n  d e p e n d s  b o th  
u p o n  t h e  le w  C - c o n te n t  a n d  t h e  s u p e r h e a t i n g  o f  t h e  
m e l t .  A n  in c r e a s in g  s t e e l  s c r a p  p e r  c e n t  in  t h e  c h a r g e d  
m a te r i a l  d e c r e a s e s  t h e  C - c o n te n t  o f  t h e  m e l t .  —  I n  
t h e  c a s e  o f  a  w e ll  t u r n e d  o u t  i n o c u la t io n  t h e  t e n s i l e  
s t r e n g t h  in c r e a s e s  s im u l ta n e o u s ly .  C a S i p r o d u c e d  a s  
a n  in o c u la n t  a lw a y s  a  b e t t e r  e f f e c t  a s  F e S i .
I. Bevezetés
A z e lm ú l t  fé l  é v s z á z a d b a n  a z  ö n t ö t t v a s  m in ő s é g é t  
j a v í t ó  e l j á r á s o k  k é t  i r á n y b a n  f e j l ő d t e k  (2) : e g y  r é s z ü k  
a  f é m e s  a l a p a n y a g  s z i l á r d s á g á t  n ö v e l i ,  m á s ik  r é s z ü k  
a  g r a f i t l a p o k  m e n n y is é g é n e k ,  a l a k j á n a k ,  e l r e n d e z ő ­
d é s é n e k  a  m e g v á l t o z t a t á s á v a l  k ív á n j a  a z  ö n t ö t t v a s  
s z i l á r d s á g á t  n ö v e ln i .  *
* E lh a n g z o t t  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  ü lé s é n  1954.
I V .  1 5 -én .
A  fé m e s  a l a p a n y a g  s z i l á r d s á g á n a k  n ö v e lé s e  a n n a k  
p e r l i t e s  s z ö v e z e té v e l  b i z to s í t h a tó ,  a m i t  a z  ö n t ö t t v a s  
k ís é rő  é s  ö tv ö z ő  e le m e in e k  h e ly e s  m e g v á la s z t á s á v a l  és 
a  le h ű lé s  k ö r ü lm é n y e in e k  c é ls z e r ű  m e g á l l a p í t á s á v a l  
l e h e t  e lé r n i .  A  f é m e s  a l a p a n y a g  s z i l á r d s á g á t  h ó b e n  v a ló  
k e z e lé s s e l  é s  ö tv ö z é s s e l  to v á b b  l e h e t  n ö v e ln i .
A z  ö n t ö t t v a s  s z i lá r d s á g á n a k  n ö v e d e k n ie  k e l l ,  h a  
a  te h e r b í r ó  f é m e s  a l a p a n y a g  ö s s z e f ü g g é s é t  m e g s z a k í tó  
g r a f i t l e m e z e k  m e n n y is é g e  c s ö k k e n .  A  g r a f i t  m e n n y is é g é ­
n e k  é s  e z z e l  e g y é r t e lm ű e n  a z  ö s s z e s  C - ta r t a lo m n a k  
c s ö k k e n té s é t  a c é lh u l la d é k  a d a g o lá s á v a l  l e h e t  e lé rn i .
1. á b r a .  A  t ú lh e v í t é s  h a t á s a  a z  ö n t ö t t v a s  s z i lá r d s á g r a  
a  C - t a r t a l o m  f ü g g v é n y é b e n .  (E . P iw o w a r s k y  [1 ]  )
A  g r a f i t e l r e n d e z ő d é s  m e g v á l t o z á s á t  a z  ö n t ö t t v a s  
tú lh e v í t é s é v e l ,  v a g y  e g y  k is e b b  h ő m é r s é k le te n  h o s s z a b b  
id e ig  t a r t ó  á l l á s á v a l  é r h e t j ü k  e l .  E . Piwowarslcy é s  И . 
H anem ann  e g y m á s tó l  f ü g g e t l e n ü l  a z t  t a p a s z t a l t á k ,  h o g y  
a z  o lv a d é k  tú lh e v í t é s é v e l ,  v a g y  h o s s z a b b  id e ig  t a r t ó  
á l l á s á v a l  a  g r a f i t  f in o m a b b  e lo s z lá s ú  le s z  é s  a z  ö n t ö t t ­
v a s  s z i lá r d s á g a  is  n ö v e k e d ik .  M in d k é t  je le n s é g  m a g y a ­
r á z a t a ,  h o g y  a  k r i s t á ly o s o d á s k o r  k ö z é p p o n tu l  s z o lg á ló  
g r a f i tm a r a d v á n y o k  é s  a z  i d e g e n f a j t á j ú  m a g o k  is  f e l ­
o ld ó d n a k  s  íg y  a  g r a f i t  k r i s t á ly o s o d á s a  t ú l h ű t v e ,  a  
p r im e r  a u s t e n i t - k r i s t á l y o k  k iv á l á s a  u t á n  in d u l  m e g  
f in o m  e lo s z lá s ú  e u t e k t i k u s  g r a f i t  a l a k j á b a n .  E z  a z  e g é sz  
t ö r e t é t  e g y e n le te s e n  b e h á ló z ó  e u t e k t i k u s  g r a f i t  a  s z i ­
l á r d s á g i  tu la jd o n s á g o k  a l a k u l á s a  s z e m p o n t j á b ó l  k e d v e z ő .
A  k is e b b  C - t a r t a lm ú  h ip o e u t e k t i k u s  ö n t ö t t v a s ­
b a n  a  tú lh e v í t é s  h a t á s á r a  a  p r im e r  a u s t e n i t k r i s t á l y o k
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k ö z ö t t  a z  e r ő s  tú lh e v ü lé s s e l  k e l e t k e z e t t  e u t e k t i k u s ,  
h á ló s  e l r e n d e z é s ű  ( s z e g re g á t)  g r a f i t  a  s z i lá r d s á g i  t u l a j  - 
d o n s á g o k a t  v i s z o n t  e r ő s e n  r o n t j a .  A  t ú l h e v í t é s n e k  é s  a  
c s ö k k e n ő  C - ta r t a lo m n a k  e z t  a  h a t á s á t  E . Piwowarsky  (1) 
d ia g r a m m b a n  á b r á z o l t a  (1 . á b r a ) ,  a m e ly b ő l  v i lá g o s a n  
k i t ű n i k ,  h o g y  b iz o n y o s  t ú lh e v í t é s i  h ő f o k o n  t ú l  a  s z i ­
l á r d s á g  c s ö k k e n é s e  v á r h a t ó .
A  g r a f i t n a k  i ly e n  k á r o s  t ú l h ű t é s é t  m e g  l e h e t  
a k a d á ly o z n i ,  h a  a  f e lo lv a d t  c s i r á k  h e l y e t t  ú j  k r i s t á l y o ­
s o d á s i  m a g o k a t  v i s z ü n k  a  f ü r d ő b e  s  e z á l t a l  a  g r a f i t  so k  
m a g b ó l  k i in d u lv a ,  e g y e n le te s e n ,  f in o m a n  e lo s z to t t  
e u t e k t i k u s  le m e z e k  a l a k j á b a n  k r i s tá ly o s o d ik .  E b b ő l  a z  
e lv b ő l  in d u l  k i  a z  a z  ö n t ö t t v a s  m in ő s é g é t  j a v í t ó  e l já r á s ,  
a m i t  n á l u n k  a z  ö n t ö t t v a s  m ó d o s í t á s á n a k  n e v e z ü n k ,  a  
S z o v je tu n ió b a n  m o d i f ik á lá s ,  A m e r ik á b a n  M e e h a n i te ,  
N é m e to r s z á g b a n  p e d ig  b e o l t á s  n é v e n  i s m e r e te s .
II. Történeti fejlődés
C s íra k é p z ő ,  d e z o x id á ló  a d a l é k o k a t  h a s z n á l t a k  a z t  
m e g e lő z ő e n  is , m ie lő t t  a z o k  h a t á s á t  l é n y e g é b e n  i s m e r ­
t é k  v o ln a .  1 8 8 6 -b a n  Gautier (3) k is  S i - t a r t a l m ú  ö n t ö t t ­
v a s  S í - t a r t a l m á n a k  n ö v e lé s é re  F e S i- o t  a d a g o l t  a z  ü s tb e  
s  e n n e k  e r e d m é n y e k é p p  t ö m ö r e b b  és  k b .  1 5 % - k a l  
n a g y o b b  s z i lá r d s á g ú  ö n t ö t t v a s a t  n y e r t .  Th. Geilen ­
kirchen  (3) 1 9 0 8 -b a n  i s m e r t e t i  R . M oldenke k í s é r l e t é t ,  
a k i  F e S i  a d a g o lá s á v a l  e l s ő s o r b a n  a z  ö n t ö t t v a s  d e z o -  
x id á l á s á t  v é l t e  b i z to s í t a n i .  E . Jü n g st  1 8 9 0 -b e n  (1) 
.n a g y o b b  s z i lá r d s á g ú  ö n t ö t t v a s  g y á r t á s á t  f e h é r  n y e r s ­
v a s b ó l  o l v a s z t o t t  a d a g n a k  F e S i - m a l  v a ló  k e z e lé s é v e l  
é r t e  e l .  F . W üst (3) 1 9 0 0 - b a n  ü s t a d a l é k o k k a l  k í v á n t a  
c s ö k k e n te n i  a z  ö n t ö t t v a s  o x id -  é j  g á z t a r t a l m á t .  A z  ü s t -  
a d a l é k o k a t  W üst h a t á s u k n á l  f o g v a  k é t  c s o p o r tb a  
o s z t o t t a  : e g y ik  r é s z ü k ,  a m e ly ik  m e c h a n ik a l i la g ,  m á s ik  
r é s z ü k ,  a m e ly e k  k é m ia i la g  b i z to s í t j á k  a  k í v á n t  h a t á s t .  
A  m e c h a n ik a i l a g  h a t ó  ü s ta d a l é k o k h o z  s o r o l ja  a z  ó lm o t ,  
c i n k e t  é s  ó n t ,  a  k é m ia i la g  h a t ó  ü s ta d a l é k o k h o z  a z  
A l- o t  é s  M g -o t .  Th. Geilenkirchen  (3) 1 9 0 8 -b a n  a z  A l, 
N a  é s  M g -o n  k ív ü l  a  C a  é s  V  h a t á s á t  v i z s g á l t a .  A  M g- 
m a l  k a p c s o l a tb a n  m e g je g y z i ,  h o g y  a n n a k  h a t á s a  
h a s o n ló ,  d e  s o k k a l  e r ő te l je s e b b ,  m i n t  a z  e lő b b  e m l í t e t t  
f é m e k é .  T i s z t a  M g  v a g y  M g -A l, M g -N i, i l l e tv e  m á s  
M g -F e  ö tv ö z e t  h a s z n á l a t á t  e m l í t i .  A z  a d a g o l a n d ó  M g  
m e n n y is é g e  0 ,0 5 % . Geilenkirchen a  C a  a d a g o l á s á v a l  
k a p c s o l a t b a n  m e g e m l í t i ,  h o g y  a z  ö n t ö t t v a s  k i s é lő  
e le m e i ,  e l s ő s o r b a n  a  C - t a r t a l o m  a  C a -o s  k e z e lé s  h a t á ­
s á r a  c s ö k k e n .  P é ld á u l  a z  e r e d e t i l e g  3 ,7 5 %  C - ta r t a lo m  
k e z e lé s  u t á n  3 ,6 0 % .
P .  Bardenheuer é s  L . K . Zeyen  (1) 1 9 2 8 -b a n  p o r í ­
t o t t  F e S i  é s  F e M n  ü s t a d a g o l á s á t  j a v a s o l j á k .  J .  G. 
Pearce u g y a n e b b e n  a z  é v b e n  g r a f i t  a d a g o lá s á t  j a v a s o l j a .
G. J .  Stock é s  H . H . Blackburn  (1) 1 9 2 0 -b a n  e l j á r á s t  
s z a b a d a l m a z t a t t a k  A n g l iá b a n ,  a m e ly  s z e r in t  a  m e g -  
ö m l e s z t e t t  a c é lh u l la d é k  f e lk a r b o n i z á lá s á v a l  é s  a  s z ü k ­
s é g e s  S i - n a k  a z  a d a g o lá s á v a l  f in o m a b b  s z e m c s é jű  
s z ü r k e  n y e r s v a s a t  g y á r t a n a k .
1 9 2 2 -b e n  s z a b a d a l m a z t a t t a  A . F . M eehan  (1) 
a m e r ik a i  m é r n ö k  e l j á r á s á t ,  a m e ly  s z e r in t  a z  e r e d e t i l e g  
f e h é r e n  d e r m e d ő  ö n t ö t t v a s  k r i s t á ly o s o d á s a  v a s m e n te s  
C l  a d a g o lá s á n a k  h a t á s á r a  s z ü r k e  le s z .  M eehan  N é m e t ­
o r s z á g b a n  b e j e l e n t e t t  s z a b a d a lm a  C a , M g é s  a lk á l i f ö ld ­
f é m e k r e  v o n a tk o z ik ,  a m e l ly e l  a z  a l a c s o n y a b b  C - ta r t a lm ú  
ö n t ö t t v a s a k n a k  a  s z i l á r d s á g á t  2 0 — 2 5 % - k a l  v é l i  n ö v e ln i .  
O. Sm alley  (3) 1 9 3 0 -b a n  i s m e r t e t i  a  M e e h a n i te  e l já r á s s a l  
e l é r t  e r e d m é n y e i t .  5 0 — 8 0 %  a c é lh u l la d é k ,  ö n tv é n y ­
t ö r e d é k  é s  n a g y  S i - t a r t a l m ú  n y e r s v a s  a d a g o lá s á v a l ,  
a  f o ly é k o n y  ö n t ö t t v a s  t ú lh e v í t é s é v e l  é s  t o n n á n k é n t  
2 ,5 — 3 ,5  k g  p o r í t o t t  C a S i a d a g o lá s á v a l  a  s z i lá rd s á g i  
é r t é k e k n e k  lé n y e g e s  j a v u l á s á t  é r t e  e l .  M e e h a n i te  ö n t ö t t ­
v a s  s z a k í t ó s z i l á r d s á g a  2 8 — 5 0  k g / m m 2, a m i t  to v á b b i  
h ő b e n  v a ló  k e z e lé s s e l  65 k g /m m 2-ig  l e h e t  n ö v e ln i .  
A  M e e h a n i te  e l j á r á s  a l a p j a  is  a  n a g y  a c é lh u l la d é k  
a d a g o lá s á v a l  b i z t o s í t o t t  f e h é r  v a g y  f e le s  t ö r e t ,  a  k u p o ló  
g o n d o s  j á r a t á v a l  b i z t o s í t o t t  t ú l h e v í t e t t  f o ly é k o n y  v a s  
é s  a  k e l lő  m e n n y is é g b e n  a d a g o l t  C a S i.
F .  A . Grosby é s  A . J . Herczig  (1) 1 9 3 8 - b a n  i n d u k ­
c ió s  k e m e n c é b e n  a c é l ,  g r a f i t  é s  f e r r o ö tv ö z e tb ő l  á lló  
s z in t e t i k u s  n y e r s v a s a t  o lv a s z t o t t a k .  M e g á l l a p í to t t á k ,  
h o g y  a  le g k e d v e z ő b b  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k e t  a k k o r  k a p ­
t á k ,  h o g y h a  a  v é g s ő  S í - t a r t a l o m n a k  5 0 — 7 5 % - á t  a d a ­
g o l tá k  a z  ü s tb e .  J .  B lak iston  (1 ) s z e r i n t  a z  u tó l a g o s a n
a z  ü s t b e  a d a g o l t  S i - n a k  a  h a t á s a  a  k e l e tk e z ő  g r a f i t  
m e n n y is é g é r e  n a g y o b b ,  m i n t h a  u g y a n a z  a  S i m e n n y -  
n y is é g  e r e d e t i l e g  a z  a d a g b a n  l e t t  v o ln a .
A . von Frankenberg  é s  E . Piwow arsky  ( I )  1 9 3 9 -b e n  
m e g á l l a p í t o t t á k ,  h o g y  a  k is  é s  k ö z e p e s  C - t a r t a lm ú  
v a s ö tv ö z e t e k n e k  a  t ú lh e v í t é s  h a t á s á r a  b e k ö v e ík e z ő  
s z i lá r d s á g  c s ö k k e n é s e  c s a k  v é k o n y f a lú  ö n t ö t t v a s a k b a n  
k ö v e tk e z ik  b e  (k b . 3 0  m m - ig ) ,  n a g y o b b  f a iv a s ta g s á g o k ­
b a n  a  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k n e k  f o k o z a to s  jaA u l á s á t  l e h e t  
m e g á l l a p i t a n i ,  m e r t  a  n a g y o b b  f a iv a s ta g s á g o k b a n  a  
la s s ú b b  le h ű lé s  m e l l e t t  a  g r a f i t  t ú lh ű l é s e  k e v é s b b é  
l e h e ts é g e s .  M . M . Duduet (1) h a s o n ló  m e g f ig y e lé s e k  
a l a p j á n  a z t  j a v a s o l j a ,  h o g y  20  é s  100  m m  k ö z ö t t i  fa l-  
v a s ta g s á g o k  e s e té n ,  h a  n a g y o b b  s z i lá r d s á g i  t u l a j d o n ­
s á g o k a t  k ív á n n a k  m e g  a z  ö n tv é n y tő l ,  m a x .  0 ,3 %  
9 0 — 9 5 % -o s  F e S i - o t  a d a g o l ju n k .  8 é s  2 0  m m  f a l v a s t a g ­
s á g  e s e t é n  0 ,5 %  S i a d a g o lá s á t ,  100  m m  f a lv a s ta g s á g  
e s e t é n  0 ,4 %  S i-C r a d a g o l á s á t  j a v a s o l j a .
A z  1 9 2 7 -b e n  s z a b a d a l m a z t a t o t t  Coyle e l j á r á s  g r a f i t -  
k é p z ő  a n y a g k é n t  N i- s z i l ic id e t ,  v a g y  N i-S i ö t v ö z e t e t  
h a s z n á l .
A . L . Norbury  é s  E . M organ  (1) 1 9 3 6 -b a n  a  n e m  
f é m e s  z á r v á n y o k  b e o l tó  h a t á s á t  v iz s g á l tá k .
E . Valenta  é s  N . Chvorinov (1) k í s é r l e t e i  a z t  m u t a t ­
t á k ,  h o g y  a  f e r r o m o l ib d é n  ü s t a d a l é k  a  fo r ro s z i l ic iu m h o z  
h a s o n ló  h a t á s ú ,  d e  a  F e M o  és  F e S i  e g y id e jű  a d a g o lá s á ­
n a k  s e m m i b e o l tó  h a t á s a  n in c s .
2. á b r a .  A  k e t t ő s  b e o l t á s  h a t á s a  a  t ú l h e v í t e t t  ö n t ö t t v a s  
s z i l á r d s á g á r a  ( R . G . M c E le w e  é s  T . E .  B a r lo w  [ 1 ] )
A  l e g u tó b b i  é v e k b e n  fő le g  A m e r ik á b a n  t e r j e d t  e l 
a  k e t t ő s  b e o l t á s  (1). E s z e r in t  a  f o ly é k o n y  ö n t ö t t v a s a t  
e lő s z ö r  k a r b id - s t a b i l i z á ló ,  u t á n a  p e d ig  g r a f i tk é p z ő  
a n y a g g a l  k e z e l ik .  A  2. ábra m u t a t j a  a  k e t t ő s  k e z e lé s  
h a t á s á t  a z  e g y s z e r i  k e z e lé s s e l ,  i l l e tv e  a  k e z e lé s  n é lk ü l i  
ö n t ö t t v a s s a l  s z e m b e n .  A z  á b r a  é r z é k e l t e t i  a z t  is , h o g y  
a  b e o l t á s  h a t á s a ,  a n n á l  n a g y o b b ,  m in é l  k i s e b b  a z  ö n t ö t t ­
v a s  C  +  l / 3  S i - t a r t a l m a ,  a z a z  m in é l  in k á b b  h ip o e u te k -  
t i k u s  a z  ö tv ö z e t .
E. Piwowarsky  (3) s z e r in t  a z  ü s t a d a g o l á s  lé n y e g e  
a n n a k  g á z t a l a n í t ó  é s  d e z o x id á ló  h a t á s á b a n  k e r e s h e tő ,  
h a  a z t  m e g e lő z ő e n  a  n a g y  a c é lh u l la d é k  a d a g o lá s á v a l  
a  k is e b b  C - t a r t a l o m  b i z t o s í t o t t  é s  a  f ü r d ő  t ú l h e v í t e t t .  
A z  ü s t a d a l é k o k  h a t á s á n a k  v i z s g á l a t á r a  h á r o m  3 ,3 %  C , 
1 %  S i - t a r t a l m ú  é s  h á r o m  2 ,8 %  é s  1 ,5 %  S i - t a r t a lm ú ,  
k u p o ló k e m e c é b e n  o lv a s z t o t t  a d a g o t  e íe k t r o k e m e n c é -  
b e n  t ú l h e v í t e t t  é s  C a S i-m a l,  i l l e tv e  f e r ro s z i l ic iu m m a l  
k e z e l t .  A  n a g y o b b  C - t a r t a lm ú  k ís é r le t  s o r o z a t  h a j l í t ó ­
s z i l á r d s á g a  4 7 — 4 9  k g / m m 2, s z a k í t ó s z i l á r d s á g a  3 0 — 31 
k g / m m 2 k ö z ö t t  m o z g o t t ,  a  k i s e b b  C - t a r t a lm ú a k  s z i ­
l á r d s á g a  : a -д  =  5 7 — 6 0  k g /m m 2, сгв =  3 4 — 35 k g /m m 2. 
A  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k  n e m  m u t a t t a k  k ü lö n b s é g e t  a z  
e l e k t r o k e m e n c é b e n ,  v a g y  a z  ü s tb e n  v a ló  a d a g o lá s k o r ,  
s e m  a  F e S i  é s  a  C a S i a d a g o lá s  k ö z t  n e m  v o l t  k ü lö n b s é g .  
A  t o v á b b i a k b a n  k u p o ló k e m e n c é b e n  o lv a s z t o t t  10 k í s é r ­
l e t i  a d a g o t  F e T i - n a l ,  i l l e tv e  F e S i-m a l ,  i l l e tv e  C a S i-m a l,
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i l l e tv e  C a L i- m a l  k e z e l t e  s  h a s o n l í t o t t a  ö ssz e  a z o k  
s z i lá r d s á g i  t u l a jd o n s á g a i t  a  n e m  k e z e l t  a l a p a n y a g é v a l .  
A  s z i lá r d s á g i  tu l a jd o n s á g o k  s z e m p o n t j á b ó l  a  k is  
(2 ,4 8 — 2 ,7 5 % )  C - t a r t a lm ú  k í s é r l e t s o r o z a t  a d o t t  ü s t ­
a d a g o lá s  u t á n  s z á m o t te v ő  s z i lá r d s á g - j a v u lá s t  (а  о-в 
C a S i-o s  k e z e lé s s e l  2 6 ,7 -rő l 3 1 ,6 - r a ,  F e T i- o s  k e z e lé s s e l  
3 1 ,8  k g /m m 2- re  n ö v e k e d e t t ) .  E . P iw jw arsky  ö s s z e f o g ­
l a lv a  m e g á l l a p í t j a ,  h o g y  e l e k t r o k e m e n c é b e n  t ú l h e v í t e t t  
ö n t ö t t v a s  s z i lá r d s á g i  tu l a jd o n s á g a i  m ó d o s í tá s  h a t á s á r a  
lé n y e g e s e n  n e m  j a v u ln a k .  A  k u p o ló b a n  o l v a s z t o t t  k í s é r ­
l e t e k k e l  k a p c s o l a tb a n  m e g á l l a p í t j a ,  h o g y  a  n a g y  
C - t a r t a lm ú  n y e r s v a s b ó l  é s  tö r e d é k b ő l  o l v a s z t o t t  ö n t ö t t ­
v a s  f a j t á k  m ó d o s í t á s á n a k  d e z o x id á ló  je le n tő s é g e  v a n ,  
a  s z ö v e t s z e r k e z e t  t ö m ö r e b b  le s z , a  s z i lá r d s á g i  t u l a j d o n ­
s á g o k  c s a k  k is s é  j a v u l n a k .  A  k is e b b  (2 ,8 % )  C - t a r t a lm ú  
ö n t ö t t v a s a k  s z i lá r d s á g i  t u l a j d o n s á g a i t  m ó d o s í tá s s a l  
l é n y e g e s e n  l e h e t  j a v í t a n i .  M ó d o s í tá s  h a t á s á r a  g r a f i t  
f in o m o d á s á t  n e m  l e h e t e t t  m e g f ig y e ln i .  E .  P iw o w a rs k y -  
n a k  a  m ó d o s í tá s s a l  k a p c s o la to s  é s  n e m  s o k a t  Íg é rő  
k í s é r l e t i  e r e d m é n y e i t  1941 . j ú n iu s i  s z á m á b a n  a z  A n y a g -  
v iz s g á ló k  K ö z lö n y é b e n  m á s o d ik  s z e rz ő  i s m e r t e t i  (4 ). 
E n n e k  t u l a j d o n í t h a t ó  t a l á n ,  h o g y  i d e h a z a  a  m ó d o ­
s í t á s ,  i l l e tv e  M e e h a n  e l j á r á s a  n e m  t e r j e d t  e l .
C. W . P fannenschm idt (5) t ö b b  to n n á s  ö n tv é n y e k  
m ó d o s í tá s s a l  v a ló  g y á r t á s á t  i s m e r t e t i .  1100  m m  0 - j ű  
v a s g y ü j tő s  k u p o ló b a n  o lv a s z t o t t a k .  1— 2 t o n n a  le - 
c s a p o lá s a  u t á n  a  m e g te l t  v a s g y ü j tő b  le c s a p o lv a ,  a  
f o ly é k o n y  s u g á r b a  s z ó r t á k  a  m ó d o s í tó  a n y a g o t .  K í s é r ­
l e t e z e t t  7 0 %  S i - t a r t a l m ú  S iC -d a l,  6 0 %  S i - t a r t a l m ú  
C a S i-m a l  é s  7 5 %  S i - t a r t a l m ú  F e - S i- m a l .  A  n a g y  (0 ,7 6 % )  
P  é s  C - t a r t a lm ú  k í s é r l e t s o r o z a t  f o s z f id e l r e n d e z ő d é s é n  
e g y ik  ü s t a d a l é k  s e m  v á l t o z t a t o t t .  A  C a S i a d a g o lá s  
h a t á s á r a  b iz o n y o s  m é r v ű  P - c s ö k k e n é s  f ig y e lh e tő  m e g . 
A  g r a f i t  d u r v á b b  le s z . A  s z i lá rd s á g i  é r t é k e k  r o m la n a k ,  
a  S iC  a d a g o lá s  h a t á s á r a  a  b e h a j l á s  1 0 % - k a l  j a v u l .  
A  k ö z e p e s  ( 0 ,4 4 % )  P  é s  3 ,1 5 %  C - t a r t a lm ú  k í s é r l e t i  
a n y a g  f o s z f id h á ló já t  a z  ü s t a d a l é k o k  k is s é  s z é ts z ó r já k .  
A  k is  C é s  P - t a r t a l m ú ,  e r e d e t i l e g  f e h é r e n  v a g y  fe le s e n  
d e r m e d ő  ö . v .  s z ö v e té t  m á r  0 ,2 %  m ó d o s í tó  a n y a g  m e g ­
v á l t o z t a t j a  s  s z ü r k é n  d e r m e d ,  a  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k  
p e d ig  lé n y e g e s e n  j a v u l n a k ,  (сгв =  38  k g / m m 2, о-д =  
=  6 0  k g / m m 2).
A  s t e a d i t  f in o m  e lo s z lá s ú .  A  n a g y o b b  C - ta r t a lm ú ,  
s z ü r k é n  d e r m e d ő  ö tv ö z e t e k b e n  a  m ó d o s í tá s  h a t á s á r a  
-—  P iw a w a r s k y v a l  e l l e n t é tb e n  —  a  g r a f i t  d u r v u lá s a  
n e m  f ig y e lh e tő  m e g .  A  m ó d o s í t o t t  ö . v .  f a lv a s ta g s á g -  
é r z é k e n y s é g é t  ö n tv é n y b ő l  k i v e t t  p r ó b a t e s t e n  v iz s g á lv a  
m e g á l l a p í t j a ,  h o g y  a z  n a g y o n  k ic s i .  A  C a S i-m a l  k e z e l t  
ö . v .  d u z z a d á s a  m e g e g y e z ik  e g y  0 ,3 3 %  M o -n e l  ö tv ö -  
z ö t t é v e l .
A  Campion  (5) a  M e e h a n i t e - ö n tv é n y  f a lv a s ta g s á g ­
t ó l  fü g g ő  m in ő s é g i  c s o p o r t j a i t  é s  s z i lá r d s á g i  t u l a j d o n ­
s á g a i t  i s m e r t e t i .  M e g á l l a p í t j a ,  h o g y  a  M e e h a n i te -  
ö n tv é n y  r e p e d é s v e s z é ly  n é lk ü l  t ú l t e r h e l h e t ő ,  jó  a  r e z ­
g é s c s i l la p í tó  k é p e s s é g e ,  a  k e v e s e b b  és  jo b b  e lo s z lá s ú  
g r a f i t  n é m i  k é p lé k e n y  d e f o r m á c ió t  is  l e h e tő v é  t e s z ,  
n e m  a n n y i r a  r id e g  a z  a n y a g  : n y o m ó s z i lá r d s á g a  9 4 — 157 
k g /m m 2 k ö z ö t t  m o z o g  : a  f e s z ü l t s é g  o k o z t a  m é r e t -  
v á l to z á s  n a g y o n  k ic s i .
Ej . Piwowarshy  (7) 1 9 5 2 -b e n  t e t t  t a n u l m á n y ú t j a  
e r e d m é n y e k é n t  s z á m o l  b e  a  M e e h a n i te - e l já r á s  t ö r t é n e t i  
f e j lő d é s é rő l ,  lé n y e g é rő l  : a z  e g y e n le te s  ö s s z e té te lű ,  
e r r e  a  c é l r a  k ü lö n le g e s e n  k ik é p z e t t ,  k u p o ló k e m e n c é b e n  
o lv a s z t o t t ,  t ú l h e v í t e t t  ö . v .  g r a f i t  m e n n y is é g é t  c s ö k ­
k e n t i  é s  e lo s z lá s á t  ü s t a d a g o l á s s a l  k e d v e z ő b b é  te s z i .  
A z  a d a g o l t  a c é lm e n n y i s é g  5 0 — 8 0 % , a  t o n n á n k é n t i  
C a S i 2 ,5 — 3 ,5  k g ,  c s a t o r n á b a n  a d a g o lv a  é s  5 p e r c  v á r a ­
k o z á s  u t á n  s a la k f o g ó s  ü s tb ő l  ö n te n e k .  2 4  M e e h a n i te  
ö n tv é n y m in ő s é g  v a n .  L e g f o n to s a b b a k  : á l t a l á n o s  g é p -  * 
ö n tv é n y m in ő s é g  (G  je lű ) ,  h ő á l ló  m in ő s é g ű  ( H  je lű ) ,  
k o p á s á l ló  m in ő s é g  (W  je lű ) ,  k o r r ó z ió á l ló  m in ő s é g  
(C je lű ) ,  g ö m b g r a f i to s  m in ő s é g  ( D J  je lű )  s t b .  M in d e g y ik  
m in ő s é g i  c s o p o r to n  b e lü l  k ü lö n b ö z ő  s z i lá r d s á g i  o s z tá ly o k  
v a n n a k .  P l .  a z  á l t a l á n o s  g é p ö n tv é n y  c s o p o r t  s z i lá rd s á g i  
o s z tá ly a i t  é s  a z o k  f iz i k a i  t u l a jd o n s á g a i t  a z  1. táblázat 
m u t a t j a  b e .  A  3 8  k g /m m 2 s z a k í t ó s z i l á r d s á g ú  m in ő s é g  
g r a f i t j a  g ö m b a la k ú .  A  m e e h a n i t e  ö n tv é n y  m in d ig  
f e r r i tm e n t e s ,  a  h ő k e z e lé s tő l  f ü g g ő e n  p e r l i t e s ,  s o r b i to s
Általános gépipari meelianite-öntvények fizikai tulajdonságai
1. táblázat
M e e h a n i te  k a t e g ó r i a G M G A G B G C G D G E
L e g k is e b b  f a lv a s ta g s á g  ( m m ) ........... 19 ,0 5 12 ,7 0 9 ,5 4 6 .3 5 4 ,7 6 3 ,1 8
S z a k í tó s z i lá r d s á g 1 ( k g /m m 2) ......... 3 8 ,5 0 3 5 ,0 0 3 1 ,5 0 2 8 ,0 0 2 4 ,5 0 2 1 ,0 0
R u g a lm a s s á g i  m o d u lu s z  E  ( k g /m m 2) 1 5 4 0 0 — 1 3 3 0 0 — R á l2 6 0 0 Rá 1 1900 R álO lö O Rá 8 4 0 0




1 4 3 0 — 1 3 6 0 — 1 3 2 0  — 1180— 9 1 0 —
1680 1640 1540 1500 1 3 6 0 — 1180
B e h a j l á s  (m m ) .................. 7 ,1 — 8,6 7 ,1 — 8,6
00J, 6 ,6 — 8,6 5 ,6 — 8,6 5 ,0 8 — 8 ,6
H a j l í t ó s z i l á r d s á g ( k g /m m 2) ................ 6 5 ,1 0 6 2 ,3 0 5 9 ,3 0 5 7 ,5 0 5 1 ,9 0 4 2 ,7 0
N v o m ó s z i lá r d s á g  ( k g /m m 2) ........... 1 4 0 ,0 0 1 2 2 ,5 0 1 1 2 ,0 0 1 0 5 ,0 0 9 1 ,0 0 8 4 ,0 0
F á r a s z tó s z i l á r d s á g  ( k g /m m 2) ......... 17 ,5 0 15 ,40 13 ,3 0 12 ,25 1 0 ,5 0 9 ,6 0
Ü tő s z i lá r d s á g  ( C h a r p y  m k g /c m 2) . 1 .12 1,01 0,81 0 ,6 3 0 ,4 6 0 ,2 9 4
C s a v a r ó s z i lá r d s á g 3
m a x .  f e s z ü l t s é g  a  s z é lső  s z á lb a n  
( k g /m m 2) ......................... 4 4 ,8 0 4 2 ,0 0 3 9 ,2 0 3 2 ,1 0 2 8 ,1 0 2 4 ,7 0
m a x .  e l c s a v a r o d á s i  sz ö g  ( fo k b a n ) 9 9 .3 0 9 8 ,7 0 7 6 ,1 0 6 4 ,3 0 5 6 ,7 0 4 9 ,2 0
N y ír ó s z i l á r d s á g  ( k g /m m 2) ................ 3 8 ,5 0  felet-1 3 3 ,6 0 3 0 ,8 0 2 8 ,0 0 2 4 ,5 0 2 1 ,0 0
R e z g é s c s i l la p í tó k é p e s s é g 4 (% )  
e l h a s z n á l t  e n e r g ia ,  e lső  t e r h e lé s i  
t e r ü l e t  ............................................. 21 24 25 20 30 32
H B  B r in e l l - k e m é n y s é g 5 ....................... > 2 1 7 > 2 0 7 > 1 9 6 > 1 9 2 > 1 8 3 > 1 7 4
H ő v e z e tő k é p e s s é g
10— 2 3 2 °  c a l / c m .  s . C° ................ 0 ,1 8 9 0 ,1 8 7 0 ,1 8 4 0 ,1 7 4 0 ,1 6 0 0 ,1 5 5
H ő tá g u l á s i  e g y ü t t h a t ó
0 ,5 °  3 7 ,8 — 5 3 8 °  C  k ö z ö t t ___ 6.91  ■ I C - 3 6 , 8 7 .1 0 - » 6 ,8 4  • 10—6 6 , 7 7 - IO“ 6 6 ,7 0 -  IO“ 3 6 ,6 6  • 10“ 6
M á g n e s e s  p e r m é a b i l i t é s 6
4 0  a m p e r m e n e t  ( h ü v e ly k )  . . . . 4 9 ,0 4 8 ,0 4 4 ,2 4 2 ,6 4 2 ,5 38 ,1
100  a m p e r m e n e t  ( h ü v e ly k )  . . . . 60 ,1 63 ,5 61 ,3 5 9 ,5 5 9 ,3 5 4 ,8
F o r g á c s o lá s i  k é s n y o m á s  ( k g ) ......... 2 2 ,6 8 2 1 ,7 7 2 1 ,7 7 2 1 ,3 2 19 ,9 6 17 ,2 4
F a j  s ú l y .................................................... 7 ,3 4 7,31 7 ,28 7 ,25 7 ,22 7 ,16
E le k t r o m o s  e l le n á l lá s e
M ik r o o h m /c m 3 ................................ 4 2 ,0 0 5 0 ,0 0 — — 78
1. 3 0  m m  0 ,  2. 3 0 ,4  m m  0  p á l c a ,  4 5 6  m m  a l á t á m a s z t á s i  h o s s z ,  3. 1 9 ,0 5  m m  0 ,  3 6 8  m m  h o s s z ú ,
4. a t =  14 k g / m m 2, 5. m e g m u n k á l a t l a n u l ,  6. e r ő v o n a l /h í iv e ly k 2.
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v a g y  b a i n i t e s .  A  f a lv a s ta g s á g - é r z é k e n y s é g  k e d v e z ő  
a l a k u l á s á t  a  3. ábra s z e m lé l te t i .  A  M e e h a n i te  ö n tv é n y ­
f a j t á k  e z e n  tu l a jd o n s á g a i  te s z i k  a lk a lm a s s á ,  h o g y  
fő le g  a c ó lö n tv é n y e k e t  h e l y e t t e s í t s e n e k  v e le .  É v e n t e  
k b .  1— 1,5  m il l ió  t o n n a  M e e h a n i te  ö n t v é n y t  g y á r t a n a k ,  
a m e ly b e n  5 0 0  0 0 0  d b  o ly a n  ö n tv é n y  v a n ,  a m e ly  a z e l ő t t  
a c é lb ó l  k é s z ü l t
3 . á b r a .  A  f a lv a s ta g s á g  é s  a  s z i lá r d s á g  ö s s z e fü g g é s e  
a  M e e h a n i te  ö n tv é n y b e n .  (E . P iw o w a r s k y  (7)
J .  W illem s  é s  t á r s a i  (15) v iz s g á l t á k  a  f o ly é k o n y  
v a s  g á z t a r t a l m á n a k  c s ö k k e n té s i  l e h e tő s é g e i t .  M e g ­
á l l a p í t o t t á k ,  h o g y  a  f o ly é k o n y  v a s  o x id - t a r t a lm á n a k  
a  c s ö k k e n té s e  0 ,3 %  A l- m a l ,  v a g y  0 ,2 %  9 6 % -o s  F e S i-  
m a l  le h e ts é g e s ,  m e r t  a z o k  h a t á s á r a  a  f o ly é k o n y  v a s  
o x i d t a r t a l m a  A la0 3-m á , i l l e tv e  S i 0 2-v é  a l a k u l .  E z á l t a l  
a z  o x ig é n  k á r o s  h a t á s á t  k i  l e h e t  k ü s z ö b ö ln i ,  m e r t  
k ü lö n b e n  a  f ü r d ő b e n  lé v ő  v a s o x id u l  a  C - n a l  r e a g á lv a  
m ik r o lu n k e r  k é p z ő d é s r e  v e z e t .  A  d e z o x id á ló  A l a  f e n t i  
m e n n y is é g n é l  n a g y o b b  n e  le g y e n ,  m e r t  a  k e le tk e z ő  
a lu m ín iu m o x id  h á r t y a  a z  ö n t v é n y t  s e le j te s s é  t e h e t i .
II I . H azai előzmények
Az ö n tö ttv a s  tú lhev ítésével és az üstadago lás ­
sal elérhető  m inőség javulás lehetőségeit h azán k ­
b an  is elszórtan , de nem  összefüggően használták . 
Ü zem i gyakorlaton , trad íc iókon  alapuló m eg ­
figyelésekből tu d ják , hogy egyes kényesebb  ö n t ­
vények v á lo g a to tt anyagból, tú lh e v íte tt vasból 
g y árth a tó k  selejtm entesen, vagy  egyes változó 
falvastagságú ö n tvényeke t úgy  tu d n a k  leönteni 
fehórtöret-m entesen , h a  a folyékony vasba 1— 2 
tizedszázalék FeSi-t dobnak. H a  ezekkel é rtek  is 
el m inőségjavulást, a  fejlődés m égsem v o lt akkora, 
hogy az a  m inőség szám ottevő jav u lásá t b iz tosít ­
h a t ta  volna. A szabadalm akkal gondosan körü l ­
b á s ty á z o tt ny u g a ti eljárások  v iszont nálunk  nem  
terjed tek  el.
Az~ö. V .  m inőségjavító  eljárások hazánkban  
lényegében 1945 u tá n  te rjed tek  el, m ikor a 
Szovjetunió  rendelkezésünkre b o csá to tta  ez- 
irányú  bőséges elm életi és gyakorla ti ta p asz ta la ­
ta i t  és a  Szovjetunióból, Lengyelországból és 
Csehszlovákiából tan u lm án y ú tró l h a z a té r t néhány  
szakem berünk h o zo tt ilyen  irán y ú  ta p a sz ta la to t és 
dokum entáció t m agával.
A Szovje tun ióban  ha ta lm as k u ta tó  m unka  in ­
d u lt meg a m ódosítás elm életi és üzem i prob lé ­
m áinak m egoldására. E . M. Rosenberg, К . I.  
Vascsenko, B . S z . M ilm a n , I. S z. Grigorjev és 
m ások (10) m unkái nagy  lépéssel v itté k  előre a 
m ódosítás ip a ri m egvalósulását. A k u ta tó  m unka 
im m ár negyedévszázados, de még m ost sem te k in t ­
hető  lezártnak .
A leghatásosabb m ódosító anyag  a szovjet 
k u ta tó k  szerin t a  CaSi(10), de használható  
70— 80%  Si-ta r ta lm ú  FeSi is. Az ü stb e  adagolt 
m ódosító anyag  m ennyisége függ a folyékony 
vas összetételétől, az ön tvény  nagyságától, ille tve 
lehűlési sebességétől. N . G. Girsovics szám ol be 
k e ttő s  m ódosítással e lért jó eredm ényekről.
A m ó dosíto tt ö n tö ttv a s  á tvételi, szilárdsági 
h a tá ra it  GOSZT szabvány h a tározza  m eg (2 . táb ­
lá za t). A szabványosíto tt m inőségi csoportok 
összetételét és tu la jd o n ság a it N . G. Girsovics (10) 
foglalta  össze s a z t a  3. táblázatban  m u ta tju k  be. 
L á th a tju k , hogy a rugalm assági m odulusz a 
szilárdsággal arányosan  nő, am i a  kedvező g ra fit ­
eloszlásnak az eredm énye. A m ódosíto tt ö. v. 
összes fizikai tu la jdonságai javu lnak , am i lehetővé 
teszi, hogy ö n tö tt, ső t kovácsolt acélt h e ly e ttes ít ­
sünk vele.
V . I .  Szoldatenko  és Jerochina  (10 és 11) kísér ­
le te i a lap ján  eredm énnyel használják  a Szovje t­
un ióban  a folyékony m ódosítást. A C -f  Si =  3,6—  
3,8%  összetételű, fehéren kristályosodó folyékony 
vashoz 10— 15%, C +  Si =  5— 5,3%  összetételű 
folyékony v a sa t öntenek. A szilárdsági értékek 
javu lása  ebben  az esetben is bekövetkezik.
H azai v iszonyaink figyelem bevételével a m ó ­
d o s íto tt ö n tö ttv as  m űszaki és gazdasági előnyét 
H arg ita i S ándor  (12) fogla lta  össze. Az azó ta  
m egjelent MNOSZ 5729-52 m eghatároz ta  a  m ódo ­
s í to t t  ö n tö ttv as  m űszaki és á tv é te li fe ltételeit.
Az ö n tö ttv as  minőségének fejlődéséről, a 
nagyszilárdságú ön tö ttvasró l, a  m ódosítás elm é ­
le ti a lap jairó l és a  m ó dosíto tt ö n tö ttv as  g y á rtá sá ­
nak  jelenlegi állásáról H a jtó  N ándor, m ajd  Körös  
B éla  szám oltak  be (2, 13).
Módosított szürkeöntvények osztályozása (а ГОСТ 2611-44 szerint)
2. táblázat












































































B r in e l l - k e m é n y s é g  
k g /m m 2
A  p r ó b a t e s t  
a l t á m a s z t á s i  t á v o l s á g a
600  m m 3 0 0  m m
М С Ч  2 8 — 48 28 48 9 3 90 170— 241
М С Ч  3 2 — 52 32 52 9 3 100 1 7 0 — 241
М С Ч  3 5 — 56 35 56 9 3 110 197— 248
М С Ч  3 8 — 60 38 60 9 3 120 197— 262
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M e g n e v e z é s
A c é l, %  .........................................
Cÿsszss, %  .......................................
Si, % ................................................
M n , %  ...........................................
P. % ...........................................
S, % ..................................................
<Tb, k g / m m 1 ....................................
сгь, k g / m m 2 ....................................
/ eco, m m ...........................................
<r_b, k g / m m 2 ..................................
H  в ,  k g / m m 2 ..................................
E, k g / m m 2 ....................................
ад ( b e m e ts z é s  n é lk ü l)  k g m /c m 2
<rw k g / m m 2 ....................................
Tb k g /m m 2 .....................................
V. %  ................................................
( r  =  ±  14 k g /m m 2) d, g / c m 3 .
«. %  ................................................
3. táblázat
A módosított vas összetétele és tulajdonságai
V  a  s  f a  j t  á  к
М С Ч  2 8 — 18 М С Ч  3 2 — 52 М С Ч  3 5 — 56 М С Ч  3 8 — 60
2 0 — 30 3 0 — 40 4 0 — 50 5 0 — 70
2 ,9 — 3,7 2 ,8 — 3 ,0 2 ,7 — 2,9 2 ,6 — 2 ,8
1 ,8— 1,4 1 ,8— 1,4 1 ,7— 1,2 1 ,7— 1,2
0 ,8 — 1,0 0 ,8 — 1,0 0 ,9 — 1,1 1 ,0 — 1,2
0 ,3 -ig 0 ,3 -ig 0 ,2 5 -ig 0 ,2 0 - ig
0 ,12 -ig 0 ,1 2 0 ,1 2 0 ,1 2 -ig
2 8 — 32 3 2 — 35 3 5 — 38 3 8 — 40
4 8 — 52 5 2 — 56 5 6 — 60 6 0 — 65
9— 12 9 — 12 9 — 12 9— 12
100— 110 110— 120 120— 130 130— 140
170— 240 2 0 0 — 2 5 0 2 0 0 — 2 5 0 2 4 0 — 2 6 0
10 0 0 0 — 12 0 0 0 11 0 0 0 — 13 0 0 0 12 0 0 0 — 15 0 0 0 13 0 0 0 — 16 000
0 ,6  — 0 ,8 0 ,7 — 0 ,9 0 ,8 — 1,0 0 ,9 — 1,1
12— 14 13— 15 14— 16 15— 16
3 2 — 38 3 6 — 40 3 8 — 42 4 2 — 46
19— 23 18— 27 17— 21 16— 20
7 ,0 — 7,2 7 ,2 — 7,2 7 ,2 — 7,4 7 ,3 — 7,5
1 ,0— 1,2 1 ,0— 1,2 1 ,1— 1,3 1 ,2 — 1,4
Egyesületünk Öntödei szakosztályának fel­
kérésére legutóbb N á n d o r i G yu la  foglalkozott a 
módosított öntöttvas betétanyag kérdéseivel (14). 
Részletes irodalmi összefoglalót ad a grafit kristá­
lyosodást befolyásoló tényezőkről a zárványok és 
gázok, valamint az acélhulladék adagolásának 
hatásáról. Üzemi megfigyelésekkel igazolja az 
irodalomból régóta ismert nyersvasnólküli és rozs­
dás betétanyag adagolásának káros hatását. To­
vábbi üzemi kísérleteinek célja a „nagyszilárd­
ságú öntöttvasak alapelvének megfelelően is 
(2,8—3,1%) C-tartalom elérése“. A C-tartalom 
csökkentésére három ismert utat választott : 
„alacsony alapkoksz, lehető legkisebb adagkoksz 
és nagy acélhulladék mennyiség.“ Kísérleteit 
800 mm 0 -jű kupolókemencében végezte. Az 
alacsony alapkoksszal való kísérleti olvasztást két 
sikertelen kísérlet után abbahagyta.
„Az adagkoksz csökkentése ugyancsak a csa- 
polási hőfok csökkentéséhez vezetett“, ezért ez- 
irányú kísérleteivel is felhagyott. A továbbiakban 
„megfigyelései a legnagyobb mértékben arra ter­
jedtek ki, hogy milyen acélhulladék mennyiséggel 
tudja a széntartalmat annyira lecsökkenteni, hogy 
a szakítószilárdsági eredmények 30 kg/mm2 felett 
legyenek“.
N á n d o r i G yu la  kísérleti eredményeit a 4. táb ­
lá za tb a n  foglaltuk össze. Előre várhatóan a leg­
nagyobb acélhulladék adagolásával kapta a leg­
kisebb C-tartalmat, de egyik kísérletében sem 
sikerült az egyidejűleg a C és Si-tartalmat a 
szabványban javasolt határok között tartania. 
Ez természetesen erősen rontotta a szilárdsági ered­
ményeket és ha kísérleteit az adagolt acélhulladék 
alapján a szabvány szerint minősítjük, megálla­
píthatjuk, hogy a szabvány szerinti szilárdsági 
értékeket egy esetben sem érte el. A kísérlet 
egyéb körülményeit (csapolási hőmérséklet, ke­
zelt folyékony vas mennyisége, a kupolókemenoe 
üzemi adatai stb.) nem közli, így a kísérlet siker­
telenségének okát nem tudjuk megítélni. Az igen 
dicséretre méltó kezdeményezés a többi üzemnek 
mérnökei számára is követendő példa, de meg 
kell említenünk, hogy a kísérlet felépítésének sok­
kal tervszerűbbnek kell lennie, és az első 9 tájé­
koztató jellegű kísérlet közül nem feltétlenül ötnek 
kell a legnagyobb szilárdságú csoportra vonatkoz­
nia, hanem célszerűnek látszana először a kisebb 
szilárdságú (M  28 és 32) csoportok üzemszerű 
gyártását megkezdeni.
IV. Kísérletek célkitűzése
A módosított öntöttvasra vonatkozó MNOSZ 
5729—52 szabvány négy minőségi kategóriát 













A d a g




a c é lh u l la d é k
0//0
O ltá s  u t á n i
C %  S i%
Á  t  1 
er в
k g / m m 2
a  g  
егя
k g / m m 2
f
m m
A d a g o l t  a c é l  
a l a p j á n  a z  
M N O S Z
je lö lé s
1. 2 5  Z á  +  25  A C 20 3 ,53 1,25 2 2 ,8 5 4 6 ,0 1 2 ,0 0 M 28
2 . 4 0  Z á 35 3 ,41 1,32 2 4 ,0 0 4 1 ,0 1 1 ,7 5 M 35
3. 4 0  Z á 4 0 3 ,3 8 1 ,09 2 3 ,2 0 4 5 ,4 12 ,0 0 M 35
4. 4 0  Z á 55 3 ,0 9 1 ,25 3 1 ,7 5 4 8 ,7 1 1 ,5 0 М 3 8
5. 35  D i 35 3 ,3 6 1,11 2 5 ,5 5 — — М 3 5
6. 35  D i 60 3 ,0 0 1 ,19 3 0 ,0 7 4 9 ,2 1 2 ,7 0 М 3 8
7. 2 0  D i  +  20  Z á 45 3 ,2 9 1,21 2 6 ,3 0 — — M 38
8. — 45 3 ,07 1 ,29 2 9 ,7 2 4 6 ,8 11 ,6 М 3 8
9. 45
(2 ,8  %  C)
50 3 ,0 0 1,23 2 9 ,2 0 4 7 ,2 12 ,0 0 М 3 8
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3. táblázat
M in ő sé g i
je l
A z  ö n tv é n y  
m é r t é k a d ó
A  s z a k í t ó  - 
p á lc a
n y e r s  0 - j e  
m m - b e n
S z a k í t ó ­
s z i lá r d s á g
H a j l í t ó ­
s z i lá r d s á g
N y o m ó  - 
s z i lá r d s á g
B e h a j lá s  
f  m m  
le g a lá b b
K e m é n y s é g
f a l v a s t a g ­
s á g a
k g / m m 2 
cr в
k g / m m 2
°-Bh
k g /m m 2
(Tv
3 0 0  m m  1 6 0 0  m m  
a l á t á m a s z t á s
a ls ó  1 fe lső  
h a t á r a
m m - b e n le g a lá b b le g a lá b b le g a lá b b e s e té n H B  k g /m m 2
10 2 0
4 — 8 13 32 52 1 3
M ö v  28 8— 15 20 30 50 90 2 6 170 230
15— 30 30 28 48 3 9
8 — 15 20 34 56 2 6
M ö v  32 15— 30 30 32 52 100 3 9 170 830
30— 50 45 28 48 4 12
M ö v  35 8— 15 20 37 58 2 6
15— 30 30 35 56 110 3 9 200 260
3 0 — 50 45 33 52 4 12
M ö v  38
15— 30
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6. táblázat
M in ő sé g i
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A d a g o la n d ó
a c é l-
h u l la d é k
° /
s á g a le g a lá b b /о /О
M ö v  28
4 — 8
8 — 15 28 3 ,1 — 3,3 1 ,4 — 1,8
0 ,6 — 0 ,5  
0 ,4
0 ,6 — 0 ,8 < 0 ,3 10— 20
15— 30
•
8— 15 0 ,5
M ö v  32 15— 30 32 3 ,0 — 3,2 1 ,2— 1,4 0 ,4 0 ,6 — 0,8 < 0 ,2 2 0 — 3 0
3 0 — 50 0 ,3
M ö v  35
8— 15
15— 30
3 0 — 50
35 2 ,9 — 3,1 1 ,0— 1,2
0 ,4
0 ,3
0 ,8 — 1,0 < 0 ,2 3 0 — 40
M ö v  38
15— 30
3 0 — 5 0
38 2 ,8 — 3 ,0 0 ,8 — 1,0
0 ,4
0 ,3
1 ,0— 1,2 < 0 , 2 4 0 — 50
egyes kategóriák összetételének határait, a szük­
séges módosító anyagot és az adagolandó acél- 
hulladék mennyiséget (6 . tá b lá za t).
Kísérleteink célja annak megállapítása volt, 
hogy a szabványban megadott acélhulladék ada­
golása és az összetételi határok betartása mellett 
milyen biztonsággal gyárthatók az egyes minő­
ségi kategóriák, FeSi-vagy CaSi-mal való módo­
sítás esetén, tehát tulajdonképpen a szabvány 
üzemi használhatóságát kívántuk ellenőrizni. 
Azokat a szilárdsági vagy egyéb tulajdonságokat 
vizsgáltuk elsősorban, melyek a szabvány értel­
mében a módosított öntöttvas átvételi feltételeit 
alkotják. Ezen túlmenően vizsgáltuk az egyéb 
fizikai tulajdonságokat, hogy azokat összehason­
líthassuk az irodalomban talált értékekkel.
V. Kísérletek ismertetése
Kísérleteinket Intézetünk 300 mm (\)-jű, 
2100 mm hasznos aknamanasságú (7D) kupolóke- 
mencéjében végeztük. (4 . á b r a ) . A kupolókemen- 
cét az öntödékben általánosan használt ,,szilikor‘ 
savas tűzállóanyaggal döngöltük ki. (A kísérleti 
kupolókemencénk a könnyebb javíthatóság érde­
kében szétszedhető, középső része két görgőn 
eltolható.)
A fúvókák elhelyezése : alsó fúvósorban 4 db 
80 mm Q-jű 5°-os szög alatt lefelé hajló fúvóka, 
a segédfúvókasorban 2 db 50 mm Q-jü, kb. 10°-os 
szög alatt hajló fúvóka van. Az ossz fúvóka- 
keresztmetszet 0,04 m2. A levegőt eleinte egy ven­
tilátor, később egy Kühne—Kopp és Kausch gyárt­
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mányú Rateau rendszerű, egylépcsős, középnyo­
mású 47 m3/perc teljesítményű fúvó szolgáltatta. 
A hazai gyártmányú műszerrel mért, kupolóba 
behívatott levegőmennyiség 130—160 m3/m1 2, perc. 
Az olvasztási teljesítmény átlag 451 kg/óra volt.
A  fo ly é k o n y  v a s  h ő m érsék le té t „ p y ro m a x o “ 
n ev ű , C arl-Eric L arson  sv éd  g y á rtm á n y ú  m űszer ­
rel m értük .
Az adagsúly 40 kg, a koksz az adagsúly 12—14 
százaléka, a mészkő az adagkoksz 35%-a.
A módosító anyagot mindig a csatornába 
szórtuk, és 3—5 perces várakozás után öntöttünk. 
Egyszerre 50 kg folyékony vasat módosítottunk.
Kísérleteinkhez két szállítmányból származó 
záhonyi nyersvasat használtunk, melyek össze­
tétele a következő: 2. jelű (házi jelölés) 4,04% C; 
2,83% Si ; 0,78% Mn ; 0,09% P ; 0,025% S ;
8. jelű : 3,95% C ; 1,94% Si ; 0,68% Mn ; 
0,11% P ; 0,034% S. A saját töredék az előző 
módosított öntésekből származó, ismert össze­
tételű^ töredék, az acélhulladék pedig a kupoló 
méreteinek megfelelő, szokásos kereskedelmi minő­
ségű volt. A módosító anyag minden esetben 
75%-os FeSi, ill. 60%-os CaSi.
Az anyagvizsgálatokhoz szükséges 30 mm 
Q-jű, 650 mm hosszú próbatesteket nyers formába 
öntöttük. Egy szekrényben 4 db próbatest volt. 
A hajlítószilárdságot megmunkálatlan próbates­
teken vizsgáltuk. A szakítószilárdság vizsgálatához 
szükséges próbatesteket a hajlító próbákból mun­
káltuk ki, az MNOSz 2603/51 előírása szerint, 20 
mm Q-vel. A nyomószilárdság vizsgálatához szük­
séges próbatestek 15 mm (%-jűek és 22,5 mm maga­
sak voltak. Az ütőszilárdsági próbatest mérete 
20 X  20 Ф volt. A keménységet a nyers hajlító­
próbatesten vizsgáltuk az MNOSz 2606—51 sze­
rint.  ̂<
Kísérleteinket a szabványban előírt minősé­
geknek megfelelően 4 csoportba oszthatjuk :
1. M 28-as kísérleti csoport
2. M 32-es
3. M 35-ös
4. M 38-as „ „
Kísérleteinket a szabványszerű csoportokon
belül 2 szakaszra bonthatjuk : az 1952-ben és 
1953-ban folyt kísérletekre. (A későbbiekben az 
elosztási sorszámmal jelöljük meg az évszámot.)
(  F o ly ta t ju k .)
SZAKOSZTÁLYI  ÉLET
Szakosztályunk vezetősége július 1-én tartott ülésének 
két napirendi pontja volt
1. a z  á p r i l i s  2 2 -é n  t a r t o t t  v e z e tő s é g i  ü lé s  ó t a  t ö r t é n t e k  
m e g tá r g y a l á s a ,
2 . a  m á s o d ik  f é lé v e s  m u n k a t e r v  m e g v i t a t á s a .
A z  e lső  n a p i r e n d i  p o n t o t  a  s z a k o s z tá ly  t i t k á r a  i s m e r ­
t e t t e .
B e s z á m o l t  a z  e l h a n g z o t t  e lő a d á s o k r ó l  :
У . h ó  6 - á n  Rácz Józsefnek  , ,A  g é p ö n tv é n y e k  n é h á n y  
f o r m á z á s - te c h n o ló g ia i  p r o b l é m á já r ó l “  c . 
e l ő a d á s á t  h a l l g a t t u k  m e g .
V . h ó  1 3 -á n  Já n d y Géza t a g t á r s u n k  t a r t o t t  v e t í t e t t  
k é p e s  e l ő a d á s t  a z  „ A c é lö n tv é n y k o n s t r u k -  
c i ó r ó l“ .
V . h ó  2 0 - á n  , ,A  d if fú z ió  ö n t é s z e t i  v o n a t k o z á s a i “  c ím ­
m e l  Prohászka János  t a r t o t t  ig e n  é r t é k e s  
e l ő a d á s t .
V . h ó  2 7 -é n  Szvath György t a g t á r s u n k  , ,A  s z e llő z é s , 
p o r e l s z ív á s ,  m u n k a v é d e le m  a z  ö n tö d é ­
b e n “  ö s s z e f o g la ló  c ím m e l  t a r t o t t  - e l ő ­
a d á s t  e r r ő l  a z  ig e n  f o n to s  p r o b lé m á r ó l .
A  V I .  3 - á r a ,  V I .  1 0 -é re  é s  V I .  1 7 -é re  t e r v e z e t t  e l ő ­
a d á s o k  a z  ő s z i  h ó n a p o k  p r o g r a m m já b a  
k e r ü l t e k  á t .
V I .  h ó  2 4 - é n  Alberti György „Az  ö n tö d é k  s z e r v e z é s i  
k é r d é s e i  s z o v j e t  t a p a s z t a l a t o k  a l a p j á n “  
c ím ű  e l ő a d á s á t  t a r t o t t a  m e g .
A  s z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e  a  j e l e n t é s t  tu d o m á s u l  
v e t t e .  U t á n a  a  s z a k o s z tá ly  e ln ö k e  i s m e r t e t t e  a  I I .  fé lé v i 
m u n k a t e r v  f ő b b  c é lk i t ű z é s e i t  é s  a z  e z e n  e lv e k  a l a p j á n  
ö s s z e á l l í t o t t  'm u n k a t e r v e t .
V I I I .  h é  2 6 - á n  F e k e t e t e m p e r  a n k é t .  E l ő a d ó :  N a g y -
zsadányi Endre.
I X .  h ó  9 - é n  S z a k o s z t á ly v e z e t ő s é g i  ü lé s .
I X .  h ó  1 6 - á n  Lendvai E ndre:  A c é lo lv a s z á s  in d u k c ió s  
k e m e n c é b e n .
I X .  h ó  2 3 - á n  O la j  — V a s k o h á s z a t —  Ö n tö d e i  s z a k ­
o s z t á l y  k ö z ö s  a n k é t j a .
I X .  h ó  3 0 - á r  N ándori Gyula : H o m o k r ö p í t ő g é p e k
ü z e m e .
X .  h ó  7 -é n  Ü t e  e l ő a d á s .
X .  h ó  1 4 - é n  K é r e g h e n g e r  a n k é t  S a l g ó t a r j á n b a n .
E l ő a d ó  : Körös Béla.
X I .  h ó  4 - é n  Szász József:  A c é l ö n t v é n y e k  h ő k e z e ­
lé s e .
X I .  h ó  1 1 - é n  Csupka Z o ltá n :  A  m i n t a g y á r t á s t e r v e ­
z é s  n é h á n y  k é r d é s e .
X I .  h ó  1 8 - á n  K l u b n a p .
X I .  h ó  2 5 - é n  Szvath György: V a s ö n t v é n y e k  j a v í t á s a .
( R .  M . ü z e m i  a n k é t )
X I I .  h ó  2 - é n  B u d inszky  T ibor : A c é lö n tö d e i  f o r m á ­
z ó h o m o k o k .
X I I .  h ó  9 -é n  Ü t e  e lő a d á s .
X I I .  h ó  1 6 - á n  V e z e tő s é g i  ü lé s .  V. F .
Ö N T Ö D E
F e le lő s  s z e rk e sz tő  : V a jk  P é te r .  —  F e le lő s  k ia d ó  : A N e h é z ip a ri  K ö n y v -  és  F o ly ó ira tk ia d ó  V á lla la t v e z é r ig a z g a tó ja  
M e g je le n ik : 600 p ld -h a n . —  S ze rk esz tő ség  : V I. Budas L ász ló -u . 45. —  T e le fo n  : 129-699 .
2 6 0 8 2 /L D 0 2  - B é v a i-n y o m d a  B u d a p e s t  V , V a d á s z -u tc a  16 . (F e le lő s  v e z e tő  : N y á ry  D ezső)
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V. évfolyam 9. szám 1954. szeptem ber
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A
Vasipari Kutató Intézet közleményei
A módosított öntöttvas gyártási feltételei és tulajdonságai*
V A R G A  F E R E N C ,  K Ö R Ö S  B É L A ,  C H A P Ő  E L E K ,  I Á N O S S T  K A Z M É R ,  S I M A  R E Z S Ő
2. rész.
1. M  28-as k ísérle ti csoport




0,5 —0,6% FeMn brikett.
Az egyes kísérletek ill. esapolások összetételét, 
az első csapolástól számított időt, a csapolási hő­
mérsékletet, a módosító anyag mennyiségét és 
milyenségét a 7. táb lá za tb a n , a szilárdsági eredmé­
nyeket pedig a 8. tá b láza tban  foglaltuk össze. 
(A szilárdsági értékek mellett zárójelben lévő szám 
azt mutatja, hogy hány mérés átlaga az eredmény. 
A csillaggal megjelölt adatok pedig hibás, zár­
vány os próbatestet jelentenek.)
Ha a két táblázat adatait összehasonlítjuk, a 
következőket állapíthatjuk meg : A 42/52 kísér­
letben, kis C-tartalma mellett a 0,6% FeSi hatá­
sára a szilárdsági értékek javulnak. Az 55/52 
kísérlet megengedettnél nagyobb Si-tartalma az 
alapötvözethez képest a szilárdsági értékek romlá­
sában jelentkezik, de az előírt szilárdsági értékeken
7. táblázat
E le m z e tt  ö ssz e té te l %
E lső  c sa p o lá s tó l M ódosító
O lv asz tá s  so rszám a P ró b a  je le s z á m íto t t  idő  
(perc)
h ő m ére . C° a n y a g  % c Si M n P s
a l a p — 1 3 6 0 — 2 ,9 2 1 ,25 0 ,7 4 0 ,1 4 0 ,0 6 4
4 2 /5 2 F e S i ____ 1370 0 ,6 0 3 ,0 4 1 ,66 0 ,8 2 0 ,1 4 0 ,0 5 9
F e S i
a l a p — 1360 — 3 ,22 1 ,7 0 0 ,7 0 0 ,12 0 ,1 2 0
5 5 /5 2 F e S i ____ 1380 0 ,6 0 3 ,2 6 2 ,1 6 0 ,6 8 — 0 ,1 2 0
F e S i
M 2 8 A 5 ’ 1390 — 3 ,0 8 1 ,54 0 ,87 0 ,1 8 0 ,12
M 28S 1 2 ’ 1400 0 ,5 0 3 ,0 8 1,87 0 ,8 9 0 ,1 7 0 ,12
5 /5 3 F e S i
M 28C 4 3 ’ 1420 0 ,7 5 3 ,0 6 1,73 0 ,8 6 0 ,1 8 0 ,0 8
C a S i
M 1 A 6’ 1390 ____ 3 ,1 8 1 ,84 0 ,5 3 0 ,17 0 ,1 4
1 0 ’ 1 4 2 0 — 3 ,2 0 1,83 0 ,57 0 ,1 6 0 ,12
M 1 F 1 4 ’ 1420 1,12 3 ,33 2,51 0 ,57 0 ,17 0,11
3 0 /5 3 2 0 ’ 1 4 3 0 F e S i 3 ,31 2 ,28 0 ,5 4 0 ,16 0 ,1 0
M IC 2 6 ’ 1430 1 ,30 3 .1 6 1,91 0 ,5 4 0 ,1 6 0 ,0 9
3 2 ’ 1430 C a S i 3 ,0 9 1,86 0 ,51 0 ,1 5 0 ,0 9
M 1 1 A 5 ’ 1360 ____ 3 ,3 5 1 ,68 0 ,5 5 0 ,1 8 0 ,1 2
1 5 ’ 1420 — 3 ,3 0 1,51 0 ,5 4 0 ,17 0,11
M l 1F 8 ’ 1400 1 .1 1 2 3 ,2 9 2,01 0 ,5 4 0 ,17 0 ,12
3 3 /5 3 1 2 ’ 1420 F e S i 3 ,31 2 ,0 4 0 ,5 3 0 ,1 6 0,11
M l IC 1 8 ’ 1420 1,3 75 3 ,1 6 1,91 0 ,5 4 0 ,1 6 0 ,0 9
2 2 ’ 1420 C a S i 3 ,0 9 1 ,86 0 ,57 0 ,1 5 0 ,0 9
















4 2 /5 2
a l a p — 4 8 ,7 6 *  (4) 2 ,6 2 *  (4) 2 3 5  (1) — —
F e S I
3 6 ,7  (2)
4 8 ,1  * (4) 
5 3 ,7  (3)
2 ,4 4 *  (4) 
1 1 ,7 5  (3)
2 3 8  (2) 120 ,8 —
5 5 /5 2
a l a p 4 3 ,5  (1) 5 1 ,2 1  (4) 1 1 ,1 2  (4) 231  (1) 9 3 ,5  (1) —
F e S i 3 5 ,1  (2) 5 4 ,0 1  (4) 
4 9 ,6  (3)
9 ,4 6  (4) 
10 ,1 7  (3)
2 3 0  (2) 9 0 ,6  (2) —
5 /5 3
M 2 8 A 2 0 ,0  (2) 4 5 ,9  (4) 8 ,8 8  (4) 2 1 7  (1) 9 4 ,0  (2) 0 ,6 1 2  (2)
M 28S 2 9 ,8  (2) 4 9 ,0  (2) 1 0 ,7 5  (2) 2 1 8  (1) 9 4 ,3  (2) 0 ,5 7 8  (2)
M 28C 3 1 ,2  (2) 5 1 ,6  (4) 9 ,8 8  (4) 223  (1) 9 7 .9  (2) 0 ,6 8 9  (2)
3 0 /5 3
M 1A 3 0 ,8  (1) 
2 7 ,0  (1)
4 5 ,0  * (4) 
4 4 ,5  (3)
9 ,6 2 *  (4) 
1 0 ,5 5  (3)
2 2 4  (1) 
2 1 9  (1)
1 0 3 ,0  (1) 
9 7 ,6  (1)
0 ,6 2 5  (1) 
0 ,5 3 7  (1)
M 1 F 2 6 ,2  (1) 
2 7 ,6  (1)
4 4 ,5  (3) 
4 8 ,8  (4)
1 2 ,0 0  (3) 
12 ,0 3  (4)
2 1 0  (1) 
2 0 7  (1)
8 6 ,3  (1) 
9 3 ,6  (1)
0 ,6 6 4  (1) 
0 ,6 6 8  (1)
M IC 2 7 ,8  (1) 
2 9 ,2  (1)
4 2 ,9  * (4) 
5 1 ,8  (3)
11 ,0 6 *  (4) 
13 ,1 6  (3)
197 (1)
212  (1)
8 8 ,2  (1) 
9 1 ,2  (1)
0 ,7 3 7  (1) 
0 ,7 0 0  (1)
3 3 /5 3
M 11A 2 0 ,7  (1) 
2 1 ,2  (1)
4 0 ,4  (2) 
4 2 ,8  (3)
7 ,3 2  (2) 
1 0 ,2 9  (3)
2 1 9  (1) 
2 0 7  (1)
1 0 0 ,2  (1) 
1 0 0 ,0  (1)
0 ,5 8 2  (2) 
0 ,6 8 8  (1)
M l  1F 2 6 ,6  (2) 
2 6 ,6  (2)
5 1 ,1  (1) 
4 6 ,8  (4)
1 0 ,7 5  (1) 
1 1 ,4 4  (4)
2 2 9  (1) 
217  (1)
8 8 ,5  (1) 
9 1 .4  (1)
0 ,6 2 5  (1) 
0 ,6 8 7  (1)
M 11C 3 4 ,1  (1)
2 5 ,6  (1)
5 5 ,0  (2) 
5 3 ,7 5  (4)
1 3 ,5 0  (2) 
13 ,6 2  (4)
2 1 2  (1) 
197 (1)
9 5 .6  (1)
9 2 .6  (1)
0 ,7 5 0  (1) 
0 ,8 1 4  (1)
d)  ̂ e) f)
5. á b r a .  3 3 /3 5 . s o r s z á m ú  k í s é r l e t  :
í ,  J í  ^ ra f i tk é p e  (1 0 0 x  ) & M 11 A je lű  a la p  szö v e tk ép e  (5 0 0 X ) c M i l  F  je lű  F eS i-m a l m ó d o s íto tt  g ra fitk é p e  ( lO O x )  d  M i l  F  je lű
F eS i-m al m ó d o s íto tt  sz o v e tk ép e  (5 0 0 X ) e M i l  C je lű  C aSi-m al m ó d o s íto tt  g ra fltk é p e  (100 X )  f  M i l  C je lű  C aSi-m al m ó d o s íto tt  sz ö v e tk ép e  ( fO 'lx  )
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felül van még. A z  5/53 kísérletben a módosítás 
hatása igen szépen jelentkezik, a 30/53 kísérlet 
összetételében a C és Si nagy, ugyanakkor a Mn- 
tartalom kicsi — szilárdsági értékek romlásában 
is jelentkezik, mert ha meg is közelíti a szabvány 
értékeit, de ezt csak a második CaSi-mal módosí­
tott éri el ezeknek középértéke 28,5 kg/mm2). 
Hasonlóan a nem pontos összetétel következtében 
ugyanez a helyzet a 33/53 kísérletben is, ahol ha 
találunk is szilárdság javulást, csak az egyik 
CaSi-mal módosított éri el a kívánt mértéket 
(a középértéke 29,8). A hajlítószilárdságra is ugyan­
ezek a megállapítások vonatkoznak.
Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy az M 
28-as csoportban végzett kísérleteink közül a 
kívánttól nagyon eltérő összetétele miatt a FeSi- 
mal módosítottak közül nem sikerült, ill. csak 
megközelíti a szabványban előírt értéket, de ugyan­
akkor a CaSi biztosabb módosító anyagnak mutat­
kozik.
A szilárdsági értékek javulását megfigyel­
hetjük a 33/53 kísérlet első csapolásának grafit 
képén (5. ábra a , c, / képek) a grafitlemezek 
finomodásában, és a perlites alapanyag finomodá­
sában (5. ábra b, d , f  képek).
2. M  3 2 -es k ísérle ti csór őrt 
A z  adagösszetétel a következő :
33—40% hematit nyersvas (átlag 36%),
36—40% sajáttöredék (átlag 39%),
24- 28% acélhulladék (átlag 25%).
A kísérletek összetételét, az első csapolástól 
eltelt időt, a csapolási hőmérsékletet és a módosító­
anyag mennyiségét és milyenségét a 9. táblázatban, 
a szilárdsági eredményeket a 10. táblázatban 
foglaltuk össze.
Az 5/52 kísérlet második csapolásának szakító­
szilárdsága a szabványelőírást csak megközelíti. 
Oka a nagyobb Si-tartalom és az alacsonyabb csa­
polási hőmérséklet. Hasonlóan alacsony a csapolási 
hőmérséklete a 6/52 kísérlet csapolásának is, habár 
a szakítószilárdsági értékek egy kivételével elérik 
az előírtakat. A 10/52 kísérlet minden szempont­
ból kielégíti a szabvány előírásait. A 14/52 kísér­
letben az utolsó hajlítószilárdság és az összes 
behajlási értékek nem ütik meg a mértéket : 
oka, az aránylag alacsony csapolási hőmérséklet. 
Hasonló a helyzet a 16/52 kísérletnél, ahol emellett 
a második csapolás Si-tartalma is nagyobb. 
A 25/52 kísérletben egy szakítószilárdság és egy 
behajlás nem éri el a szabvány előírásait, míg 
a 26/52 kísérlet eredményei a kémiai összetételhez 
hasonlóan szórnak. A 30—31—43/52 kísérletekben 
egy hajlítószilárdsági eredmény, egy behajlás és 
két nyomószilárdság értéke nem éri el a szabvány 
előírásait. A 46/52 és 54/52 kísérlet nyomószilárd­
ságai kisebbek a kívántaknál, akárcsak az 53/52 
kísérletben, ahol a második csapolás szakító és
d) e) t)
6. á b r a .  3 3 /5 3 . s o r s z á m ú  k ís é r l e t  :
a ML2 A je lű  a la p  g ra fi tk é p e  (100  x ) b M 12 A je lű*a lap sz ö v e tk ép e  (500  X ) c M 12 F  je lű  F eS i-m a l m ó d o s íto tt  g ra fitk é p e  (100 x  ) d M12 F  je lű  F eS i- 
m a l m ó d o s íto tt  szö v e tk ép e  (5 0 0 x )  e M 1 2 je Íű_C aS i--m al m ó d o s íto tt  g ra fitk é p e  (1 0 0 X ) f  M 12 C je lű  C aSi-m al m ó d o s íto tt  sz ö v e tk ép e  (5 0 0 x ) .







id tó l számí­







Si 1 Mn P S
5 /5 2 a l a p 1340 — 3,21 0 ,91 0 ,91 0 ,1 2 0 ,0 9
1370 1 ,0 2,91 1 ,36 0 ,5 6 0 ,1 5 0 ,0 9
F e S i 1340 F e S i 2 ,97 1,47 0 ,61 0 ,1 5 0 ,0 8
1 0 /52 a l a p 1350 — 3 ,0 9 0 ,8 9 1 ,05 0 ,1 5 0 ,0 9
F e S i 1390 1,2 3 ,0 6 1,21 1 ,0 0 0 ,2 8 —
1370 F e S i 3 ,13 1,16 1,22 0 ,0 9 8 0 ,0 9 8
1380 — 3 ,03 1,25 0 ,8 8 0 ,1 0 6 0 ,1 0 6
1 4 /5 2 a l a p 1350 — 3 ,07 1 ,09 1,01 0 .1 7 0 ,11
F e S i 1360 1.4 3 ,1 0 1 ,29 1,19 — 0 ,07
1380 F e S i 3 ,1 4 1,13 1 ,06 0,21 0 ,0 8 6
1390 3 ,14 1 ,19 0 ,9 3 — 0 ,0 7 4
1 6 /52 a l a p 1390 — 3 ,02 0 ,8 7 0 ,9 4 — 0 ,1 5
F e S i 1400 1,0 2 ,9 4 1 ,25 0 ,7 3 0 ,1 7 0 ,13
1390 F e S i 2,91 1 ,60 0 ,8 3 — 0 .1 4
1410 — 3,02 1 ,44 0 ,9 5 0 ,1 2 0 ,1 2 5
2 5 /5 2 a l a p 1380 — 3 ,0 0 0 ,8 6 1 ,16 0 ,1 4 0 ,1 0
F e S i 1 3 9 0 0 ,6 3 ,13 1 ,25 0 ,9 4 — 0 ,0 9
1420 F e S i 3 ,0 0 — 0 ,9 6 — 0 ,0 9
1390 — 3 ,05 1 ,45 0 ,8 7 0 ,12 0 ,0 9
2 6 /5 2 a l a p 1300 — 3 ,0 0 1 ,28 1 ,09 — 0 ,0 9 5
F e S i 1360 0 ,7 5 3 ,1 9 1 ,55 1 ,29 0 ,1 3 0 ,0 9
1360 F e S i 3 ,22 1 ,54 1,31 — 0 ,1 0
1380 — 3 ,2 0 1,52 0 ,9 7 0 ,1 6 0 ,1 2
3 0 /5 2 a l a p 1380 — 3 ,3 0 0 ,9 8 0 ,9 3 — 0 ,0 8
C a S i 1400 0 ,7 3 ,29 1 ,25 0 ,9 7 0 ,13 0 ,0 7 5
1 4 2 0 C a S i 3 ,2 5 1 ,39 1 ,10 — 0 ,0 7 5
3 1 /5 2 a l a p 1320 . — 3 ,4 5 1 ,0 0 1 ,0 0 — 0 ,1 2
C a S i 1 3 7 0 0 ,8 3 ,36 1 ,3 0 0 ,8 0 0 ,1 0 0 ,0 9
1 3 8 0 C a S i 3 ,37 1,21 1,17 — 0 ,0 8 7
1370 — 3,22 1,11 0 ,6 5 0,11 0 ,0 8 5
4 3 /5 2 a l a p 1340 — 2 ,9 6 0 ,9 3 0 ,8 3 0 ,12 0 ,1 3
F e S i 1360 0 ,8 2 ,9 0 1 ,50 0 ,7 8 — 0 ,1 0
1360 F e S i 3 ,0 0 1,33 0 ,9 0 0 ,1 5 0 ,1 0
4 6 /5 2 a l a p 1360 — 2 ,9 6 1 ,25 0 ,7 4 0 ,1 7 0 ,1 3
F e S i 1370 0 ,6 — 1 ,54 0 ,8 2 — 0 ,1 2
1380 F e S i 2 ,8 2 1,83 — 0 ,1 4 0 ,11
6 /5 2 a l a p 1350 — 3 ,0 2 0 ,8 8 0 ,7 8 — 0 ,1 0
F e S i 1360 0 ,7 5 2 ,9 2 1,67 0 ,7 5 — 0 ,0 8
1380 F e S i 2 ,97 1 ,29 0 ,7 5 — 0 ,0 9
1370 — 3,07 1 ,22 0 ,7 4 0 ,2 2 0 ,1 0
5 3 /5 2 a l a p 1360 — 3 ,03 1 ,28 0 ,5 7 0 ,1 2 0 ,1 2
F e S i 1380 0 ,6 3 ,12 1,62 0 ,5 8 — 0 ,11
1390 F e S i 3 .1 4 1,61 0 ,57 0,11 0 ,0 9
5 4 /5 2 a l a p 1340 — 2 ,8 4 1 ,3 0 0 ,7 6 0 ,1 4 0 ,1 3
F e S i 1370 0 ,6 2 ,9 2 1 ,69 0 ,8 2 — 0 ,13
1380 F e S i 3 ,1 6 1,83 0 ,7 0 0 ,13 0 ,1 2
5 7 /5 2 a l a p 1370 — 3,07 1 ,26 0 ,6 8 0 ,1 4 0 ,11
F e S i 1380 0 ,6 2 ,9 4 1,73 0 ,8 0 — 0 ,1 0
1390 F e S i 3 ,0 4 1 ,68 0 ,7 7 0,11 0 ,1 0
6 /53 M 3 2 A 2 2 ’ 1440 — 3 ,1 0 1 ,45 0 ,8 7 0 ,2 8 0 ,1 2
M 32S 2 7 ’ 1440 0 ,8 2 5  F e S i 3 ,0 0 2 ,2 5 0 ,7 2 0 ,2 6 0 ,1 0
M 32C 3 0 ’ 1440 1 ,1 2 5  C a S i 3 ,3 0 1 ,99 0 ,8 9 0 ,3 2 0 ,0 8
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9. táblázat folytatása
O lv a s z tá s
so rs z á m a
P ró b a  je le
A d ag
ö ss z e té te l
E lső
c s a p o lá s tó l  
s z á m í to t t  
id ő  (p e rc )
C sap o lá s i 
hő m ére . C°
M ó d o sító  
a n y a g  % c
E le m i
Si




3 0 /5 3 M 2A 6 ’ 1390 — 3 ,3 5 1 ,68 0 ,5 5 0 ,1 8 0 ,12
1 0 ’ 1 4 2 0 — 3 ,3 0 1,51 0 ,5 4 0 ,17 0,11
M 2 F 1 4 ’ 1 4 2 0 1,0 3 ,2 9 2 ,01 0 ,5 4 0 ,1 7 0 ,1 2
2 0 ’ 1430 F e S i 3 ,31 2 ,0 4 0 ,53 0 ,1 6 0 ,11
M 2C 2 6 ’ 1430 1,25 3 ,1 6 1,91 0 ,5 4 0 ,1 6 0 ,0 9
3 2 ’ 1430 C a S i 3 ,0 9 1,86 0 ,51 0 ,15 0 ,0 9
3 3 /5 3 M 12A 3 9 ’ 1390 — 3 ,2 0 1 ,7 1 ' 0 ,5 3 0 ,13 0 ,17
5 5 ’ 1420 — 3 ,1 6 2 ,17 0 ,5 4 0 ,1 2 0 ,16
M 1 2 F 4 5 ’ 1400 1,0 3 ,1 8 2 ,07 0 ,5 2 0 ,1 1 7 0 ,1 6
4 9 ’ 1420 F e S i 3 ,1 6 1 ,54 0 ,5 0 0 ,1 2 0 ,1 5 5
M 12C 5 8 ’ 1420 1,12 2 ,9 7 1 ,95 0 ,4 9 0 ,0 9 0 ,1 4
6 5 ’ 1420 C a S i 3 ,02 1 ,78 0 ,4 9 0 ,0 9 5 0 ,1 4 0
hajlítószilárdsága sem kielégítő. Az 57/52 kísérlet 
második csapolásának szakítószilárdsága, míg 6, 
30, 33/53 kísérletekben a FeSi-mal módosítottak 
szakító- és részben hajlítószilárdsági eredményei 
nem érik el a szabványban előírtakat, melynek 
oka az összetétel ingadozásai.
összefoglalva megállapíthatjuk, hogy a 17 
kísérlet 43 csapolásában 11 FeSi-mal módosított 
csapolás próbatestének szakítószilárdsága nem 
érte el a szabvány előírásait.
A 33/53 kísérlet második csapolásának javuló 
szilárdsági értékeit (гтв =  20,8 ; 27,4 és
32,8 kg/mm2) a 6. ábracsoport tükrözi.
3. M  35-ös k ísérle ti csoport
Háromféle adagösszetétellel kísérleteztünk :









1%  F eM n b rik e tt.




1%  FeM n b r ik e tt .
A kísérleti csoport jellemzőit és szilárdsági 
eredményeit a 11. és 12. tá b lá za tb a n  foglaltuk 
össze.
7. á b r a .  2 3 /5 3 . s o r s z á m ú  k í s é r l e t  :
a H A  je lű  a la p  g ra fi tk é p e  (1 0 0 x ) b H A  je lű  a la p  sz ö v e tk ép e  (5 0 0 x ) 
e H A  je lű  F eS i-m a l m ó d o s íto tt  g ra f itk é p e  (1 0 0 x )  d  H F  je lű  F eS i-m al 
m  k lo s í to t t  sz ö v e tk ép e  (500  x  ) e HC je lű  C aSi-m al m ó d o s í to t t  g ra fitk é p e  
( lO O x )  f  HC je lű  C aS i-m al m ó d o s íto tt  sz ö v e tk ép e  (500  x ) .
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10. táblázat
O lv asz tá s
so rszám P ró b a  jele
aB




k g /m m 2
17ny
k g /m m 1
4
m kg/cm *
5 /5 2 F e S i 3 3 ,0  (1) 5 3 ,2  (2) 10,1  (2)
3 1 ,2  (1) 5 5 ,0  (4) 1 0 ,6  (4)
6 /5 2 F e S i 3 2 ,6  (1) 5 5 ,9  (2) 11,1 (2) —
3 1 ,4  (1) 5 3 ,4  (2) 1 0 ,2  (2) —
3 6 ,4  (1) 5 7 ,5  (2) 1 1 ,0  (2) 112 ,3  (1)
10 /5 2 F e S i 3 4 ,2  (1) 5 3 ,4  (1) 9 ,0  (1)
3 2 ,8  (1) —
• 3 6 ,8  (1) 5 3 ,7  (2) 1 0 ,0  (2)
14 /42 F e S i 3 3 ,7 5 6 ,2 8 ,8
3 4 ,4 5 0 ,3 8 ,3
16 /5 2 F e S i 3 6 ,3 5 5 ,2 6,3 248 ____
3 6 ,7 4 8 ,2 8 ,9 — —
3 3 ,4 51 ,3 10 ,3 241 123 ,7
2 5 /5 2 F e S i 3 0 ,8 53 ,7 9 ,5 237 ____
34 ,7 53 ,2 9 ,0 255 —
3 6 ,7 5 4 ,2 7 ,7 262 118 ,3
2 6 /5 2 F e S i 3 5 ,7 5 3 ,2 7 ,5 217
35,1 4 9 ,4 9 ,0 235
2 8 ,8 4 9 ,6 9 ,2 235
3 0 /5 2 C a S i 3 6 ,5 6 0 ,9 12 ,4 2 2 9 ____
3 7 ,0 6 1 ,6 12,1 229 99,1
3 1 /5 2 C a S i 3 4 ,2 5 7 ,8 12 ,7 223 8 9 ,7
3 5 ,0 6 1 ,6 9,1 243 —
4 3 /5 2 F e S i 3 7 ,3  (1) 5 1 ,0  (2) 6 ,2 5  (2) 2 3 8  (1) 101 ,3  (1)
3 6 ,1  (1) 6 1 ,0  (2) 1 0 ,0 0  (2) 2 4 8  (1) —
4 6 /5 2 F e S i 3 8 ,2  (1) 5 5 ,6  (4) 9 ,0  (4) 2 3 5  (1) 9 6 ,8  (1)
3 5 ,8  (1) 5 9 ,2  (2) 9 ,7 5  (2) 3 2 2  (1) 9 4 ,0  (1)
5 3 /5 2 F e S i 3 6 ,2  (1) 5 6 ,0  (4) 1 1 .0  (4) 2 2 6  (1) 9 0 ,0  (1)
3 1 ,4  (1) 5 1 ,0  (4) 10 ,1 2  (4) 2 2 4  (1) 9 4 ,6  (1)
5 4 /5 2 F e S i 3 7 ,6 0  (1) 59 ,1  (4) 1 0 ,6 2  (4) 2 3 5  (1) 9 7 ,6  (1)
3 6 ,9 0  (1) 5 3 ,2  (4) 9 ,6 2  (4) — 9 7 ,5  (1)
5 7 /5 2 F e S i 3 3 ,9  (1) 5 2 ,6  (2) 1 0 ,6  (2) 221  (1) — 0 ,5 8 0
2 9 ,1  (1) 5 4 ,8  (2) 1 0 ,2  (2) 2 2 3  (1) 113 ,7 0 ,6 9 0
6 /5 3 M 3 2 A 2 9 ,6  (2) 4 7 ,0  (3) 9 ,2 5  (3) 2 2 2  (3) 1 0 7 ,0  (2) 0 ,5 5 0  (1)
M 32S 3 1 ,0  (2) 5 0 ,3  (2) 1 0 ,3 8  (2) 2 3 5  (1) 9 9 ,3  (2) 0 ,5 9 6  (2)
M 32C 3 2 ,7  (2) 51 ,1  (2) 1 0 ,6 2  (2) 223  (1) 1 0 0 ,8  (2) 0 ,5 5 6  (2)
3 0 /5 3 M 2A 2 8 ,6  (1) 4 5 ,0  (4) 1 1 ,0  (4) 2 1 4  (1) 96 ,1  (1) 0 ,6 3 7  (1)
2 6 ,4  (1) 4 4 ,8  (2) 9 ,8 1  (2) 223  (1) 1 0 2 ,0  (1) 0 ,5 6 2  (1)
M 2 F 2 8 ,7  (1) 5 2 ,4  (1) 1 3 ,2 5  (1) 2 1 7  (1) 1 0 0 ,0  (1) 0 ,7 3 7  (1)
2 8 ,0  (2) 4 9 ,7  (3) 13 ,01  (3) 2 1 5  (1) 9 0 ,2  (1) 0 ,7 2 5  (1)
M 2C 3 2 ,4  (1) 5 6 ,6  (1) 1 4 ,3 7  (1) 217  (1) 100 ,1  (1) 0 ,7 8 8  (1)
3 2 ,5  (1) 5 5 ,9  (3) 1 1 ,0 0  (3) 2 2 3  (1) 1 1 0 ,2  (1) 1 ,0 2 5  (1)
3 3 /5 3 M 1 2 A 2 5 ,6  (1) 4 5 ,7  (4) 1 0 ,1 6  (4) 2 1 2  (1) — 0 ,6 1 2  (1)
2 0 ,8  (1) 4 6 ,2  (3) 9 ,1 7  (3) 2 2 9  (1) — 0 ,6 6 2  (1)
M 1 2 F 2 2 ,8  (1) 5 1 ,8  (2) 1 3 ,0  (2) 2 1 2  (1) — 0 ,5 5 0  (1)
2 7 ,4  (1) 5 3 ,4  (1) 14 ,3 7  (1) 2 2 9  (1) — 0 ,7 5 0  (1)
M 12C 3 6 ,0  (1) 5 5 ,6  (3) 13 ,3 3  (3) 217  (1) — 0 ,8 2 5  (1)
3 2 ,8  (1) 5 6 ,9  (4) 14 ,0 3  (4) 212  (1 ) . — 1 ,0 1 2  (1)
A 2/52 kísérlet eléri a szabványban előírtakat, 
míg a 3/52 első csapolásának szakítószilárdsága és 
behajlása nem. Oka a nagyobb Sí és kisebb Mn- 
tartalom. A 4/52-es, 20/52-es, a 24/52-es kísérle­
teknél a szilárdsági eredmények összefüggés nélkül 
szórnak. A 19/52-es kísérlet és 23/52-es kísérlet 
szilárdsági eredményei nem érik el a szabvány 
előírásait. A 27/52, 28/52 és 29/52 eredményei 
elérik, illetve megközelítik az előírtakat. A 32/52
eredményei elérik, illetve megközelítik az elő­
írtakat. A 32/52 behajlási eredményei és az első 
keménysége nem kielégítő, a 33/52 szakító­
szilárdsága és behajlása nem kielégítő. A 38/52, 
a 39/52 kísérletnek a nyomószilárdsága nem éri el 
a szabványban előírtat, ugyanez a helyzet a 
40/52-es kísérletnél, míg a 41/52-es eredményei 
mindenben kieglégítők. A 44/52 kísérlet szakító­
szilárdsága és behajlása csak megközelíti az elő-






















2 /5 2 ( a la p ) i n 1 4 1 0 _ 2 ,7 0 1 ,8 4 1 ,5 4 0 ,2 8 0 ,0 8 5
(F e S i) 1 3 7 0 1 ,0 2 ,7 5 1 .9 9 1 ,27 0 ,2 9 0 ,0 8 4
1 4 1 0 F e S i 2 ,6 0 1,51 0 ,9 5 0 ,2 5 0 ,8 8
3 /5 2 ( a la p ) i n 1 2 9 0 . — 2 ,4 3 0 ,7 5 1 ,2 6 0 ,0 8 4 0 ,0 5
(F e S i) 1 3 8 0 1 ,0 2 ,7 5 1 ,5 8 0 ,8 7 0 ,0 9 5 0 ,0 9 3
1 3 5 0 F e S i 2 ,71 1 ,4 8 0 ,7 3 0 ,1 4 0 ,0 8
' 4 / 5 2 ( a la p ) i l 1 3 8 0 — 3 ,1 7 0 ,8 8 1 ,3 4 0 ,11 0 ,11
(F e S i) 1 4 2 0 1 ,0 3 ,1 1 1 ,3 6 1 ,0 8 0 ,1 2 0,11
F e S i 2 ,8 2 1 ,25 1 ,0 6 0 .1 4 0 ,1 8
1 7 /5 2 ( a la p ) I 1 4 0 0 — 3 ,2 0 1 ,1 2 0 ,8 3 ---  ' 0 ,1 3
(F e S i) 1 4 0 0 1 ,0 3 ,1 6 1 ,43 0 ,7 2 0 ,1 5 0 ,1 3
1 4 0 0 F e S i 3 ,2 0 1 ,3 9 0 ,8 0 — 0 ,1 3 5
1 4 0 0 3 ,1 7 1 ,2 0 0 ,6 9 0 ,1 6 0 ,1 5
1 8 /5 2 ( a la p ) i l 1 4 0 0 — 3 ,1 5 0 ,81 0 ,7 0 0 ,1 4 0 ,1 5 4
(F e S i) 1 4 2 0 0 ,8 3 ,0 5 1 ,43 0 ,7 0 — 0 ,1 3 7
1 4 0 0 F e S i 3 ,3 6 1 ,4 8 0 ,5 3 0 ,1 4 0 ,1 4 6
1 4 2 0 3 ,0 0 1 ,4 6 0 ,6 9 — 0 ,1 3 7
1 9 /5 2 ( a la p ) I 1 4 0 0 — 2 ,9 5 0 ,8 5 0 ,5 1 2 0 ,1 9 —
(F e S i) 1 4 2 0 0 ,7 5 2 ,9 3 1 ,6 5 0 ,9 0 — —
1 4 2 0 F e S i 2 ,9 5 1 ,9 9 1 .03 0 ,1 5 ■—
2 0 / 5 2 ( a la p ) i l 1 3 9 0 — 2 ,9 2 1 ,07 1 ,0 5 0 ,1 3 0 ,1 2
(F e S i) 1 3 9 5 0 ,7 2 ,9 8 1 ,8 0 1 ,0 9 — 0 ,1 4
1 4 0 0 F e S i 2 ,7 2 1 ,57 0 ,9 0 — 0 ,1 3
1 4 1 0 2 ,9 2 1 ,4 2 0 ,8 3 0 ,1 6 0 ,1 2 5
2 3 / 5 2 (a la p ) n i 1 3 9 0 — 2 ,8 0 0 ,9 3 0 ,9 6 — 0 ,1 4
(F e S i) 1 3 9 0 0 ,7 2 ,7 0 1 ,73 0 , 8 0 0 ,1 4 0 ,1 2 5
141 5 F e S i 2 ,7 2 1 ,45 0 ,8 0 — 0 ,1 0
1 4 2 0 2 ,9 3 1,71 0 ,6 1 0 .1 2 5 0 ,1 0
2 4 / 5 2 ( a la p ) n i 1 3 8 0 — 2 ,9 4 1 ,1 0 0 ,8 4 — 0 ,1 1
(F e S i) 1 3 9 0 1,2 2 .9 0 1 ,5 6 0 ,8 5 0 ,1 3 0 ,1 1
1 4 2 0 F e S i 2 ,8 0 1 ,8 2 0 ,9 3 — 0 ,1 0 5
2 7 / 5 2 ( a la p ) i n 1 3 0 0 — 2 ,6 2 0 ,7 7 0 ,9 0 0 ,1 3 0 ,1 1
(F e S i) 1 3 2 0 0 ,6 2 ,7 5 1 ,0 7 0 ,7 1 —
1 3 1 0 F e S i 2 ,8 1 1,21 0 ,4 6 0 .1 1 0 ,0 8 3
2 8 / 5 2 ( a la p ) i n 1 3 7 0 — 2 ,9 0 0 ,7 4 0 ,8 9 0 ,1 2 0 ,1 3
(F e S i) 1 4 0 0 0 ,7 2 ,8 5 1 ,0 0 0 ,8 8 — 0 ,1 2 6
F e S i 2 ,7 3 0 ,8 6 0 ,8 8 — —
1 4 0 0 2 ,5 4 1 ,13 0 ,8 7 0 ,0 9 —
2 9 / 5 2 ( a la p ) n i 1 3 5 0 — 2 ,9 6 0 ,6 2 0 ,6 7 — 0 ,11
(F e S i) 1 3 9 0 0 ,8 2 ,9 9 1 ,1 4 0 ,6 4 — 0 ,0 8
1 3 8 0 F e S i 3 ,0 5 1 ,3 8 0 ,9 8 — 0 .0 7
1 4 0 0 3,01 1 .1 0 0 ,6 1 0 ,1 1 0 ,0 7
3 2 / 5 2 ( a la p ) i l 1 3 0 0 — 3 ,0 0 0 ,6 8 1 ,03 0 ,1 3 0 ,1 3
(C aS i) 1 3 6 0 1,2 3 ,0 0 1 ,0 0 0 ,7 3 — 0 , 0 9 5
1 3 6 0 C aS i 3 ,0 0 1 ,0 0 0 ,7 9 0 ,1 2 0 ,0 9 5
1 3 8 0 3 ,0 0 1 ,0 0 0 ,7 3 — 0 ,1 0
3 3 / 5 2 ( a la p ) i l 1 3 0 0 — 2 ,8 5 0 ,9 3 0 ,5 7 — 0 ,1 4
(O aSi) 1 3 0 0 1 ,0
1 3 6 0 C a S i 2 ,9 8 0 ,5 8 0 ,7 7 — 0 ,1 2
1 3 7 0 2 ,8 8 1 ,0 7 0 ,6 9 0 ,1 2 0 ,0 2
4 0 / 5 2 ( a la p ) I 1 3 5 0 — 3 ,0 3 0 ,9 8 0 ,4 7 0 ,1 5 0 ,1 2
(C aS i) 1 3 7 0 1,1 2 ,7 0 1 Д 7 0 ,9 6 — 0 ,0 6 5
1 3 7 0 C a S i 2 ,9 2 1 .17 0 ,9 5 — 0 ,0 8 8
1 3 8 0 2 ,8 0 0 ,9 7 0 ,9 5 0 ,1 3 0 ,11
4 1 / 5 2 ( a la p ) I 1 3 4 0 — 2 ,8 7 0 ,8 7 1 ,1 9 — 0 ,1 3
(C aS i) 1 3 8 0 1,1 2 ,6 8 1,31 0 ,8 9 0 ,2 2 0 ,0 9 8
138 5 C a S i 2 ,7 4 1 ,58 0 ,7 0 — 0 ,0 7 8
1 3 8 0 2 ,7 2 1 ,3 4 0 ,7 4 0 ,2 5 0 ,0 8 2
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11. táblázat folytatása
O lv a s z tá s  
so rs  zá rna P ró b a  je le
A d ag -
össze ­
t é te l
E ls ő
c s a p o lá s tó l 
s z á m í to t t  
id ő  (perc )
C sapo lás i 
h ő m é rs . C'°
E le m z e t t  ö s s z e té te l  %
%
C Si M n P s
4 4 /5 2 ( a la p ) и 1360 — 2 ,92 1 ,1 0 0 ,8 8 0 ,1 5 0 ,1 2
(F e S i) 1360 0 ,8 2 ,9 0 1,13 0 ,7 3 — 0 ,11
1370 F e S i
4 5 /5 2 ( a la p ) и 1370 — 2 ,8 0 0 ,91 0 ,8 8 0 ,1 4 0 ,1 4
(F e S i) 1400 0 ,8 2 ,7 8 1,62 0 ,6 9 — 0 ,1 2
1400 F e S i 2 ,7 4 1 ,55 0 ,7 0 — 0,11
5 0 /5 2 ( a la p ) и 1360 — 3 ,12 1 ,18 1 ,38 0 ,13 0 ,1 2
(F e S i) 1370 0 ,5 3 ,0 6 1,67 1,47 — 0 ,1 2
1390 F e S i 2 ,93 1,81 1 ,26 0,11 0 ,11
1400
5 1 /5 2 ( a la p ) и 1370 — 2 ,9 8 1 ,09 1 ,08 0 ,1 2 0 ,1 2
(F e S i) 1400 0 ,5 3 ,02 1,66 1 ,14 0 ,1 2 0 ,1 2
1420 F e S i 2 .9 6 2 ,0 2 1 .13 0,11 —
5 8 /5 2 ( a la p ) и 1380 — 2 ,8 9 1,11 1 ,02 0 ,12 0 ,1 2
(F e S i) 1400 0 ,8 2 ,96 1 ,64 1 ,09 — 0 ,1 0
1420 F e S i 2 ,93 1 .58 1 ,06 0,11 0,11
7 /5 3 M 3 5 A и 29 1430 — 2 ,77 1 ,00 1,05 0 ,1 4 0 ,1 2
M 3 5 F 34 1 4 3 0  F e S i 0 ,7 5 2 ,8 5 2 ,0 0 1 ,12 0 ,1 5 0,11
M 35C 41 1 4 3 0  O aS i 0 ,7 5 2 ,8 2 1,51 1 ,08 0 ,1 6 0 ,0 8
2 3 /5 2 H A и 5 1380 — 3.(13 1 ,23 1,22 0 ,1 5 0 ,1 0
H F 22 1420 1,0 3 ,0 6 1 ,8 0 1 ,28 0 ,1 4 0 ,1 0
H G 27 1420 F e S i 3 ,0 8 1 ,76 1 ,24 0 ,1 4 0 ,11
H C 37 1420 1,25 2 ,93 1,53 1 ,20 0 ,1 4 0 ,0 8
43 1420 C a S i 3,11 1 ,54 1 ,36 0 ,1 3 0 ,0 8 5
3 1 /5 3 M 4A и 5 1400 — 3 ,03 1,31 0 ,8 8 0 ,1 6 0 ,1 5
M 4 F 9 1410 0 ,8 2 3 ,1 0 1 ,8 8 0 ,81 0 ,1 5 0 ,1 5
14 1420 F e S i 2 ,9 7 1 ,75 0 ,8 2 0 ,1 5 0 ,1 5
M 4C 17 1420 1 .1 2 5 3 ,03 1 ,62 0 ,8 3 0 ,1 5 0 ,11
22 ' 1420 C aS i 2 ,8 8 1 ,57 0 ,8 7 0 ,1 4 0 ,1 2
3 4 /5 3 M 1 3 A и 5 1390 — 3,03 1 ,35 0 ,4 5 0 ,17 0 ,1 5
M 1 3 F 8 1400 0 ,8 2 5 3 ,0 8 1 ,8 0 0 ,4 8 0 ,1 5 0 ,1 3
12 1410 F e S i 3 ,0 2 1 ,67 0 ,4 5 0 ,1 4 0 ,1 3
M 13C 15 1420 1 .125 2 .9 6 1,51 0 .4 4 0 ,1 4 0 ,1 4
22 1420 C aS i
a) b) c) d)
8. á b r a .  3 1 /5 3 . s o r s z á m ú  k í s é r l e t  :
a M5 F  je lű  F eS i-m a l m ó d o s íto tt  g ra f i tk é p e  (100 x )  b M5 F  je lű  F eS i-m a l m ó d o s íto tt  sz ö v e tk ép e  (500 x )  r M5 C je lű  C aSi-m al m ó d o s íto tt  g ra f i t ­
k ép e  (100 x  ) d  M5 C je lű  C aS i-m al m ó d o síto tt  szö v e tk ép e  (500 x  ).
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12. táblázat
Olvasztás
Prób a jele aB «// 1
h b an>/ ak
sorszáma kg/mm* kg/mm* mm kg/mm* kg/mm 2 mkg,/cm2
2 /5 2 F e S i 3 5 ,7 (1) 5 5 ,4 7 ,9 _ , _
41,1 (1) 6 0 ,5 7 ,9 — — —
3 /6 2 F e S i 3 0 ,5 (1) 6 0 ,0 (4) 7 ,7 (4) ------ . _ _
3 6 ,5 (1) 5 7 ,8 (2) 9 ,0 (4) — — —
4 /5 2 F e S i 3 6 ,4 5 8 ,2 9 ,4 — — —
3 6 ,7 5 7 ,0 (3) 8 ,2 (3) — — —
1 7 /5 2 F e S i 3 5 ,0 (1) 5 2 ,2 8 .4 _ _ _
3 6 ,6 (1) 4 5 ,6 6 ,6 2 3 5 — —
3 6 .6 (1) 4 6 ,7 6 ,0 — — —
1 8 /5 2 F e S i 3 7 ,8 (1) 5 2 ,0 9 ,5
— _ _
3 8 ,4 U ) 5 1 ,9 9 ,0 — — —
3 4 ,8 (1) 5 5 ,8
.
9 ,8 — — —
19 /5 2 F e S i 3 4 ,8 (1) 53 ,1 8 ,8 262 (1) — —
3 3 ,5 (1) 53 ,3 9,1 262 (1) 123 ,7 (1) —
F e S i 3 7 ,9 (1) 56 ,3 8 ,7 _ 1 2 6 ,0 (1) _
2 0 /5 2 3 6 ,0 (1) 6 0 ,3 8 ,5 — — —
3 2 ,5 (1) 5 1 ,2 7 ,0 — — —
2 3 /5 2 F e S i 3 1 ,8 (1) 5 8 ,7 7,3 293 (1) — —
3 0 ,5 (1) 52,1 6 ,3 3 5 6 (1) — —
3 3 ,2 (1) 5 1 ,0 8 ,3 262 (1) 119 ,8 (1) —
2 4 /5 2 F e S i 3 7 ,6 (1) 5 2 ,7 7,3 255 (1) 1 1 7 ,5 (1) —
36 ,7 (1) 4 9 ,2 8 ,4 235 (1) — —
2 7 /5 2 F e S i _ 5 7 ,6 10 ,2 265 (1) — —
— 60,1 8.1 248 (1) —  1
2 8 /5 2 F e S i _ 4 9 ,5 6 ,0 3 8 8 (1) —
— 5 5 ,6 7,2 388 (1) — —
— 6 0 ,2 7 ,2 262 (1) — —
2 9 /5 2 F e S i 3 8 ,4 (1) 6 0 ,8 1 0 .0 251 (1) — —
37,1 (1) 58 ,7 10,1 255 (1) — —
— 5 3 ,2 8 ,3 2 5 5 (1) — —
3 2 /5 2 C a S i _ 5 5 ,9 6 ,9 309 (1) — —
— 5 5 ,7 8 ,6 — —
3 3 /5 2 C a S i 3 2 ,4 (1) 6 0 ,0 8 ,2 235 (1) ------ * —
2 9 ,9 (1) 5 6 ,2 7 ,0 253 (1) — —
3 8 /5 2 C a S i 41 ,1 (1) 6 5 ,5 12 ,3 231 (1) —
38,1 (1) 6 7 ,2 12 ,9 2 3 4 (1) 103 .9 (1) —
43,1 (1) 6 7 ,6 9 ,5 311 (1) — —
3 9 /5 2 C a S i 3 8 ,8 6 6 ,4 11 ,8 241 (1) — —
3 6 ,6 6 5 ,2 1 4 ,0 234 (1) 1 0 8 .0 (1)
—
3 7 ,6 6 1 ,6 11 ,7 237 (1) —
4 0 /5 2 C a S i 4 2 ,0 (1) 6 9 ,9 1 0 ,5 235 (1) 9 9 ,7 —
— 5 8 .4 9 ,5 248 (1) — —
3 5 ,5 (1) 5 8 ,5 9 ,4 241 (1) — —
4 1 /5 2 C a S i 41 ,1 (1) 6 1 ,4 10,1 241 (1) 112 ,6 (1) —
— 5 8 ,7 12,1 223 (1) — —
35 ,1 (1) 6 4 ,2 12 ,5 2 3 6 (1) — —
4 4 /5 2 F e S i 3 4 ,2 (1) 5 9 ,1 (2) 7 ,82 (2) — — —
4 5 /5 2 F e S i 3 5 ,4 (1) 5 4 ,7 (1) 2 ,7 5 (1) 235 (1) — —
3 6 ,4 (1) 5 7 ,2 (3) 8 .62 (3) 2 5 0 (1) 96 ,4 —
5 0 /5 2 F e S i 42 ,1 (1) 5 5 ,2 (4) 2 ,8 8 * (4) 265 (1) 108 ,6 (1) —
3 9 ,6 (1) 59 ,1 (4) 8 ,62 252 (1) 121,1 (1) —
5 1 /5 2 F e S i 4 1 ,0 (1) 6 1 ,2 8 (4) 10 ,21 (4) 241 (1) — —
3 8 ,5 (1) 5 8 ,3 8 (3) 8 ,3 4 (3) 2 4 8 (1) --  . —
5 8 /5 2 F e S i 4 0 ,9 (1) 57,1 ! (4) 10 ,5 3 (4) 237 (1) — 0 ,5
3 3 ,0 (1) 5 4 ,9 1 (3) 9 ,0 8 (3) 241 (1) 120 ,7 (1) 0 ,6 5
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12. táblázat folytatása
O lv asz tá s
so rszám a
P ró b a  je le a li
k g /m m 2
aH




k g /m m г
апч
k g /m m 2
ak,
m k g /cm 3
7 /5 3 M 35S 3 6 ,8 (1) 5 2 ,6 (3) 8 ,82 (3) 224 (H 1 2 4 ,0 (1) 0 .5 (1)
3 7 ,8 (1) — — — — -
M 35C — 56 ,4 * (4) 10 ,56* (4) 223 (i) 124 ,2 (1) 0 ,5 5 0 (1)
2 3 /5 3 H F 36 ,3 (1) 5 3 ,0 (2) 9 ,6 2 (2) 248 ( i ) 122 ,8 (1) 0 ,7 0 0 (1)
36 ,3 (1) 5 3 ,4 (3) 9 ,5 8 (3) 223 (i) 116 ,7 (1) 0 ,6 7 5 (1)
H C 3 9 ,0 (1) 5 8 ,4 (3) 9 ,42 (3) 2 2 9 ( i ) 1 1 7 ,0 (1) 0 ,5 2 5 (1)
38 ,2 (1) 5 7 ,6 (2) 10 ,8 8 (2) 229 (i) 1 2 2 ,0 (1) 0 ,6 0 0 (1)
3 1 /5 3 M 4 F 39 ,3 (1) 52 ,3 (4) 1 0 ,1 9 (4) 227 (2) 112 ,3 (1) 0 ,7 0 0 (1)
3 4 .4 (1) 57 ,8 (2) 10 ,62 (2) 232 (2) 1 2 5 ,8 (1) 0 ,7 0 0 (1)
M 4C 4 0 ,6 (1) 60 ,2 (2) 1 1 ,8 8 (2) 2 2 4 (3) 1 2 2 ,8 (1) 0 ,9 5 0 (1)
37 ,3 (1) 57 ,7 (2) 9 ,88 (2) 235 (1) 121 ,8 (1) 0 ,9 3 8 (1)
3 4 /5 3 M 1 3 A 3 0 ,2 (1) 57 ,9 (3) 11 ,58 (3) 235 (1) 104 ,7 (1) 0 ,7 3 7 (1)
3 2 ,6 (1) 5 0 ,4 (3) 10 ,21 (3) 241 (1) 121,1 (1) 0 ,7 0 0 (1)
M 13C 2 9 ,6 (1) 5 2 ,4 (4) 9 ,8 8 (4) 2 3 5 (1) 1 1 6 ,0 (1) 0 ,8 6 2 (1)
d) e) f)
9. á b r a .  A z  5 3 /V I .  8. s o r s z á m ú  k í s é r l e t  :
a 1B  je lű  a la p  g ra fitk é p e  (lO O x ) b 1B je lű  a la p  szövefcképe ( 5 0 0 x )  e 3B  je lű  F eS i-m al m ó d o s íto tt  g ra f i tk é p e  (3 0 0 x ) rf 3B  je lű  F eS i-n :a l m ódo ­
s í to t t  g ra f itk é p e  (100  X ) e 5B  je lű  Ca S i-m al m ó d o s íto tt  g r a f i tk é p e  (100  x  ) f  5 В  je lű  C a S i-m a l m ó d o s í to t t  sz ö v e tk ép e  (500  x  ).
írtakat, a 44/52-é pedig az első csapolás hajlító­
szilárdsága, mindkét csapolás behajlása és a má­
sodik csapolás n t о rn ószil ári I sága nem kielégítő. 
Hasonló a helyzet az 50/52-es kísérletnél, míg az 
51/52-es kísérletben egy behajlás értéke nem meg­
felelő. Az 58/52-es kísérlet második csapolásának
szakítószilárdsága és hajlítószilárdsága nem kielé­
gítő. A 7/53-as kísérletben a FeSi-vel módosított 
próbák hajlítószilárdsága és behajlása, míg a 
23/53-as kísérletben ugyancsak a FerSi-mal módo­
sított próbák hajlítószilárdsága nem éri el a szab­
ványban előírtakét, ugyanakkor azonban a CaSi-
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13. táblázat
E lső E le m z e tt  ö s sze té te l %
O lv a sz tá s
P ró b a  je le
A dag c s a p o lá s tó l C sapo lási M ódosító
so rszám a ö ssze té te l s z á m íto t t  
id ő  (perc)
h ő m érs . C° anyag % C Si Mii P S
2 1 /5 2 a l a p и 1390 — 2 ,7 9 0 ,73 0 ,6 9 0 ,1 6 0 ,1 7
F e S i 1400 1,1 2 ,7 6 1 ,43 0 ,9 0 — 0 ,1 5
2 2 /5 2 a l a p i l 1380 — 2,41 0 ,5 8 0 ,8 0 — 0 ,1 2
F e S i 1380 U 2 ,43 1 .6 5 0 ,7 2 0 ,1 3 0 ,12
1390 F e S i 2 ,43 1 ,6 2 0 ,7 3 — 0 ,0 9 5
3 5 /5 2 a l a p I 1380 — 2,91 0 ,5 6 1,06 — 0,11
C aS i — 1,4 — — — — —
1380 C a S i 2 ,8 9 1,06 1 ,06 — 0 ,0 8 5
1 4 0 0 2 ,92 1 ,1 0 1 ,30 0 ,1 0 0 ,0 8
3 6 /5 2 a l a p I 1300 — 2 ,7 0 0 ,3 5 0 ,5 9 — 0 ,12
C a S i 1390 1,4 2 ,72 1,02 0 ,7 7 0 ,0 9 0 ,0 8 7
1380 C a S i 2 ,74 0 ,8 7 0 ,8 2 — 0 ,0 8
1360 2 ,72 0 ,9 3 0 ,77 0 ,1 0 0 ,0 9 5
4 9 /5 2 a l a p I 1370 — 2 ,7 3 1 ,08 0 ,7 4 — 0 ,1 5
F e S i 1380 0 ,7 2 ,8 5 1 ,59 1 ,00 0 ,1 2 0 ,13
F e S i
5 2 /5 2 a l a p I 1340 — 2 ,86 0 ,8 4 1 ,05 0 ,1 0 0 ,11
F e S i 1340 0 ,9 4 — — — — _
1380 F e S i 2 ,8 4 1 ,56 0 ,9 4 0,11 0,11
8 /5 3 M 3 8 A I 2 8 ' 1420 — 2 ,5 4 0 ,77 1 ,14 0 ,11 0 ,0 7
M 38S 3 4 ' 1400 1,62 2 ,51 1 ,30 1 ,18 0,11
Оo
'
F e S i
M 38C 3 8 ' 1400 1 ,25 2 ,4 9 1,63 1 ,29 0 ,13 0 ,0 5
C a S i
3 1 /5 3 M 5 A I 5 ' 1400 — 3 ,0 9 1 ,15 0 ,9 3 0 ,1 5 0 ,1 8
M 5 F 9 ' 1410 0 ,7 5 3 ,12 1 ,65 1 ,27 0 ,1 5 0 ,16
14 ' 1420 F e S i 2 ,92 1,42 1 ,29 0 ,13 0 ,15
M 5C 1 7 ' 1420 1 ,0 0 2 ,9 4 1 ,49 1 ,27 0 ,13 0 ,13
2 2 ' 1420 C a S i 3 ,0 2 1 ,56 1 ,29 0 ,1 4 0 ,1 4
3 2 /5 3 M 7A I 4 ' 1390 _ 2 ,7 9 0 ,9 6 1 ,1 0 0 ,1 4 0 ,1 5
M 7 F 7 ' 1400 0 ,7 5 2 ,7 4 1,41 1 ,19 0 ,1 4 0 ,1 3
1 2 ' 1410 F e S i 2 ,8 0 1,47 1 ,08 0 ,1 4 0 ,12
M 7C 16 ' 1420 1 ,0 0 2 ,7 2 1 ,18 1,12 0 ,1 3 0 ,1 0
2 2 ' 1410 C a S i 2 ,7 8 1,23 0 ,9 6 0 ,13 0 ,1 2
3 4 /5 3 M 1 4 A I 3 2 ' 1420 3 ,2 4 1,23 0 ,4 4 0 ,1 5 0 ,1 2
M 1 4 F 4 5 ' 1430 0 ,7 5 3 ,1 4 1,77 0 ,4 6 0 ,1 5 0 ,1 2
4 8 ' 1430 F e S i 3 .0 4 1 ,50 0 ,4 4 0 ,1 4 0 ,1 3
M 14C 1 0/1 /0
5 9 ' 1430 C a S i 2 ,8 5 1,38 0 ,4 3 0 ,12 0 ,11
mai módosítottak igen. Ugyanez a helyzet a 31/53- 
53-as kísérlettel is. A 34/53-as kísérlet eredményei 
nem kielégítőek, aminek magyarázatát a nagy 
Sí- és feltűnően kis (0,4—0,5%) Mn-tartalomban 
találjuk.
A 23/53 kísérlet első csapolásának FeSi-mal 
és CaSi-mal való sikeres módosítás grafit és szövet- 
képeit a 7. ábracsoport mutatja be.
Összefoglalóan megállapíthatjuk, hogy e cso­
portban végzett 27 kísérleti olvasztásunkból 5 
kísérlet nem elégíti ki a szabvány előírásait (19/52, 
23/52, 32/52, 44/52, 34/53) ill. csak egyes értékei­
ben éri azt el, míg a többi kísérlet eléri vagy erősen 
megközelíti azokat.
4. M  38-as k ísérle ti csoport





























2 1 /6 2 F e S i 38 ,1 (1) 5 6 ,0 7 ,2 263
2 2 /5 2 F e S i 3 3 ,8 (1) 5 6 ,6 9 ,0 262 не
3 8 ,8 6 0 ,0 9 ,3 — —
3 5 /5 2 C a S i 3 8 ,0 (1) 59 ,2 10 ,4 256 (1)
4 5 ,5 (1) 6 3 ,0 9 ,2 262 (1)
3 6 /5 2 C a S i 39 ,2 (1) 62 ,7 9 ,5 2 8 0 (1) —
3 5 ,6 (1) 5 9 ,0 8 ,5 211 (1) 1 0 0 ,4 (1)
4 9 /5 2 F e S i ' 31 ,7 (1) 58 ,7 (3) 8 ,9 8 (3) 2 5 5 (1) 9 4 ,5 (1)
5 2 /5 2 F e S i 38 ,3 (1) 59 ,1 (3) 6 ,0 0 (3) 257 (1) 100 ,4
8 /5 3 M 38S 3 4 ,0 (2) 55 ,6 (3) 8 ,3 0 (3) 2 5 6 (1) 123 ,6 (2) 0 ,5 8 8 (2)
M 38C 39 ,7 (2) 60 ,2 * (4) 9 ,1 2 * (4) 262 (1) 1 4 1 ,0 (2) 0 ,4 9 4 (2)
3 1 /5 3 M 5 F 3 7 ,0 (1) 4 8 ,9 (2) 8 ,3 8 (2) 2 3 5 (2) 112 ,3 (1) 0 ,6 6 3 (1)
33 ,5 (1) 5 4 ,9 (1) 8 ,0 0 (1) 256 (2) 121 ,8 (1) 0 ,5 1 3 (1)
M 5C 4 0 ,7 (1) 6 4 ,9 (4) 12 ,2 5 (4) 236 (2) 122 ,8 (1) 0 ,9 7 5 (1)
4 3 ,8 (2) 56 ,3 (1) 10 ,75 (1) 241 (2) 121 ,8 (1) 0 ,8 1 3 (1)
3 2 ,5 3 M 7 F 2 7 ,6 (2) 4 4 ,8 * (4) 6 ,8 8 * (4) 2 5 6 (1) 9 4 ,6 (2) 0 ,4 6 3 (1)
3 1 ,4 (2) 5 9 ,6 (4) 9 ,0 6 (4) 265 (1) 112 ,2 (1) 0 ,6 5 0 (1)
M 7C 2 6 ,4 (2) 5 6 ,5 (1) 7 ,0 0 (1) 248 (1) 1 1 4 ,0 (2) 0 ,7 8 8 (1)
2 8 ,3 (2) 65 ,3 (3) 10 ,9 2 (3) 248 (1) 113 ,2 (2) 0 ,4 6 3 (1)
3 4 /5 3 M 1 4 F 3 0 ,2 (1) 5 4 ,3 (3) 12 ,7 2 (3) 241 (1) 1 0 7 ,0 (1) 0 ,7 6 2 (1)
3 2 ,6 (1) 52 ,8 * (4) 10 ,6 6 * (4) 248 (1) 1 1 5 ,0 (1) 0 ,7 3 7 (1)
M 14C 3 2 ,5 (3) 6 2 ,6 (4) 1 1 ,7 8 (1) 241 (1) 113 ,2 (3) 0 ,8 2 5 (1)
d) e)
10. á b r a .  a z  5 3 /V I I .  10 . s o r s z á m ú  k í s é r l e t  :
a 2D  je lű  alap g ra fitk é p e  (100 x ) b 2D  je lű  a la p  sz ö v e tk ép e  (500  x ) c 4D  je lű  F e S i-m a l m ó d o s íto tt  g ra fik é p e  (100  x ) d  4D  je lű  F eS i-m al ruódi - 
s i to t t  sz ö v e tk ép e  (500  X ) e 6D  je lű  C aSi-m al m ó d o s íto tt  g ra fi tk é p e  (100  X ) f  6D  je lű  C a8 i-m al m ó d o s íto tt  sz ö v e tk ép e  (500 x  ).
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A kísérleti csoport jellemzőit és szilárdsági 
eredményeit a 13. és 14. tá b láza tban  foglaltuk össze.
A 21/52 kísérlet hajlítószilárdsági és behajlási 
értékei nem érik el a szabványban előírtakat, az 
első csapolás szilárdsága azonban kielégítő. Ha­
sonló a helyzet 22/52 és a 35/52 kísérlet első csapo­
lásánál és a 36/52 kísérlet harmadik csapolásánál. 
A 49/52 kísérlet eredményei nem kielégítőek, míg 
az 52/52 kísérlet hajlítószilárdsága megközelíti, 
behajlása és nyomószilárdsága nem kielégítő. A 
8/53 és 31/53 kísérletekben a FeSi-mal módosított 
próbák szilárdsági eredményei a szab vány előírásait 
nem érik el, míg a CaSi-mal módosítottak elérik. 
A 32/53 és 34/53 kísérletek helytelen összetétel 
miatt a kívántnál kisebb szilárdsági értékeket 
adtak.
Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy e cso­
portban végzett 10 kísérlet közül 5 kísérlet elérte, 
vagy megközelítette a szabvány előírásait. A to ­
vábbi két CaSi-mal módosított kísérlet eredményei 
kielégítőek, míg három kísérlet nem.
A 31/53 kísérlet első csapolásainak mikrofél- 
vételeit a 8. ábracsoporton mutatjuk he, amelyek 
híven tükrözik a sikeres módosítás grafit- és 
perlit-képét.
VI. A kísérle tek kiértékelése
59 olvasztási kísérleten belül 136 üstből ön­
tött módosított próbatest szilárdsági vizsgálatait 
végeztük el, és ezzel kapcsolatban a következőket 
állapíthatjuk meg :
Az M 28 kísérleti csoportnak 46%-a a szab­
ványban előírt értékek alatt van, míg 54%-a a 
felett, és 34, sőt 40 kg/mm2 szilárdságon felüli 
értékeket is találunk. (Ebben a csoportban volt 
a legkevesebb kísérletünk).
Az M 32-es kísérleti csoport 25,5%-a van az 
előírt szilárdság alatt, 74,5%-a pedig a felett, a leg­
többje 36 kg/mm2-en felül.
Az M 35-ös kísérleti csoport 27,7%-a van a 
szabványban előírtak alatt, míg 72,3%-a a felett 
van.
Az M 38 csoport 59,1%-a van a szabványelő­
írás alatt és 40,9%-a éri azt el. (Kevés számú 
kísérlet.)
Ha az egyes kísérleti csoportok eredményeit 
valószínűségi görbével ábrázoljuk (11. ábra), lát­
hatjuk, hogy az M 28 kísérleti csoport maximuma 
a kívánt határ alatt van, az M 32 viszont annál 
feljebb, az M 35-é a várható helyen, az M 38-é 
viszont a határon van.
Az ismertetett kísérletek egy része nem érte el, 
vagy csak megközelítette a szabvány előírásait, 
aminek az okát a következőkben látjuk : a 300 
mm Q-jű kísérleti kupolókemencében az össze­
tétel ingadozása sokkal nagyobb, mint egy na­
gyobb átmérőjű üzemi kupolókemencében. Kísér­
leti körülményeink nem tették lehetővé, hogy 
hosszabb — több órás — szakaszban járassuk a 
kemencéket, és ezzel biztosítsuk kupolókemencénk 
egyenletes járatát. Esetenként 50 kg folyékony 
vasat módosítottunk, amivel a kupoló-okozta 
összetétel-ingadozás nem csökkent, hanem inkább
növekedett. A próbatest gyártására használt ed­
digi formázás-technológia sem bizonyult kielégí­
tőnek, mert a megvizsgált próhapálcáknak kb. 
40%-a salakos, vagy mikrolunkeros volt. Az első 
két hibapont kiküszöbölése kísérleti adottságaink
11. á b r a .  M in ő sé g i c s o p o r to k  g y a k o r i s á g a .
%
12. á b r a .  A z  M 3 5  k í s é r l e t i  c s o p o r t  F e S i  é s  C a S i g y a ­
k o r i s á g i  g ö r b é je .
folytán nem lehetséges, hanem csak csökkenthető, 
de a harmadik hibalehetőség csökkentése a for­
mázás-technológia helyes megválasztásával ki­
küszöbölhető.
A kísérleti eredmények vizsgálatakor arra a 
megállapításra jutunk, hogy a CaSi-mal való mó­
dosítás biztosabb eredményeket ad, mint a FeSi. 
Ezt igazolja az M 35 kísérleti csoport adataiból 
megszerkesztett valószínűségi diagramm (12. ábra).
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ő s s z e t é t e
O lv a s z tá s
P ró b a  je le
C sapo lási
M ódosító  a n y a gso rszám a hő m érs . C°
c % 81 % M n % P  % , S %
1B 1410 _ 3 ,32 1 ,66 0 ,5 6 0 ,17 0 ,0 9 6
5 3 /V I I .  8. 
M 28















0 ,0 9 2
0 ,0 9 6
5 B 1410 0 ,6 % 3 ,3 2 1,32 0 ,5 7 0 ,17 0 ,0 8 0
6 B 1410 C a S i 3 ,2 9 1,89 0 ,5 6 0 ,1 7 0 ,0 8 2
1D 1400 3 ,2 5 1 ,38 0 ,97 0 ,1 4 0 ,1 0 0
5 3 /V I I .  10. 
M 32
2D 1400 — 3,22 1 ,42 0 ,9 8 0 ,1 4 0 ,0 9 2
3 D 1410 0 ,4 % 3 ,1 6 1,26 0 ,8 2 0 ,1 5 0 ,1 0 0
4 D 1410 F e S i 3 ,22 1 ,28 0 ,8 4 0 ,1 5 0 ,0 9 9
5D 1410 0 ,6 % 3 ,0 8 1,46 0 ,6 7 0 ,1 4 0 ,1 0 5
6D 1410 C a S i 3 ,12 1,44 0 ,6 9 0 ,1 5 0 ,1 0 0
13. á b r a .  A z a c é lh u l la d é k  h a t á s a  a  C - t a r t a l o m r a  é s  a  s z i lá r d s á g i
é r t é k e k r e .
viszonyaitól függően más és más, ezért a 
módosított öntöttvas üzemszerű gyártá­
sának az alapja, hogy minden egyes ku- 
polókemencére ezt a diagrammot [felve­
gyük. A C-tartalom csökkenésével sikeres 
módosítás esetén a szakítószilárdság meg­
felelően nő, mint ahogyan azt a 13. 
ábra görbéje szemlélteti.
Kísérleteink eredményeit berajzol­
tuk a 2. ábrán bemutatott diagrammba 
(14. ábra). Az eredeti diagrammba a 
grafitosító-módosító anyaggal elért ered­
mények szűk mezőben mozognak. Pont­
jaink elhelyezkedése sokkal nagyobb 
szórást mutat, ugyanakkor túlfedik a 
kettős beoltással nyert szilárdsági mezőt. 
A 0 +  Si összeg növekedésével a pont­
seregünk is csökkenő irányt mutat.
VII. í zemi kísérletek
Eredeti terveinkben minden egyes 
minőségi csoport üzemi kísérletei is sze­
repeltek, de az üzemi kísérletek fennálló 
nehézségei miatt csak az M 28 és M 32-es 
minőségű csoportok üzemi kísérleteit tud­
tuk elvégezni.
Ez a megállapítás szükségessé teszi a CaSi-mal 
való módosítás további vizsgálatát.
A módosított öntöttvasgyártás egyik alap- 
feltétele — mint azt már a bevezetőnkben emlí­
tettük — a minél kisebb C-tartalom. A kupoló- 
kemencében való olvasztáskor a C-csökkentésnek 
egyik legegyszerűbb lehetősége a minél nagyobb 
acélhulladék-adagolás. Ha kísérleteinket ebből a 
szempontból vizsgáljuk (13. ábra), megállapíthat­
juk, hogy a növekvő acélhulladék-adagolással a 
C-tartalom fokozatosan csökken. Ha ebbe a 
diagrammba N á n d o r i G yu la  kísérleteinek C-ered- 
ményeit is berajzoljuk, hasonlóan csökkenő C-tar- 
talmat állapíthatunk meg. A C-tartalomnak az 
alakulása minden kupolókemencében annak üzemi
1. M  28-as k ísérle ti csoport 





A kísérletre vonatkozó jellemzőket a 15. táb­
lázatban foglaltuk össze.
M  32-es k ísérle ti csoport 
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2 3 ,8  (1) 4 2 ,6 *  (4) 9 ,2 8 *  (4) 2 2 5  (1) 9 9 ,5  (1) 0 ,6 5  (1)
2 4 ,9  (1) 4 5 ,2 *  (4) 9 ,5 2 *  (4) 2 2 2  (1) 9 7 ,3  (1) 0 ,6 5  (1)
2 7 ,0  (1) 4 1 ,2 *  (4) 8 ,7 5 *  (4) 2 1 7  (1) 9 2 ,5  (1) 0 , 6 5  (1)
2 6 ,6  (1) 4 1 ,4  (4) 1 0 ,5 5  (4) 2 1 2  (1) 8 7 ,9  (1) 0 ,5 9  (1)
2 8 ,6  (1) 4 6 ,0 *  (4) 9 ,5 6 *  (4) 2 1 7  (1) 9 5 ,2  (1) 0 , 7 0  (1)
2 8 ,1  (1) 4 4 ,4  (3) 9 ,6 2  (3) 2 3 0  (1) 9 2 ,2  (1) 0 ,7 2  (1)
2 6 ,4  (1)  
3 3 ,7  (1) 4 9 ,0 *  (4) 9 ,1 2 *  (4)
2 3 5  (1)  
2 3 5  (1)
9 9 ,7  (1)  
1 0 9 ,3  (1)
0 ,7 4  (1)  
0 ,6 8  (1)
2 9 ,9  (1) 4 7 ,2 *  (4) 9 ,9 7 *  (4) 2 3 5  (1) 9 7 ,9  (1) 0 ,6 5  (1) '
3 0 ,2  (1) 4 6 , 9  (4) 1 0 ,9 5  (4) 2 3 0  (1) 1 0 4 ,0  (1) 0 ,6 8  (1)
3 0 ,2  (1) 4 8 ,5 *  (2) 1 0 ,3 8 *  (2) 2 2 8  (1) 1 0 4 ,0  (1) 0 ,6 8  (1)
3 3 ,2  (1) 4 8 ,5 *  (4) 8 ,3 8 *  (4) 2 3 0  (1) 1 0 7 ,3  (1) 0 ,7 6  (1)
14. á b r a .  K ís é r l e t i  p o n t j a i n k  a  2. á b r á b a  b e r a jz o lv a
A kísérlet összetételére vonatkozó jellemzőket 
és szilárdsági eredményeket a 15. számú táblázat­
ban foglaltuk össze.
Az M 28 kísérlet Si-tartalma a megengedett­
nél nagyobb határok között ingadozik, az Mn- 
tartalma viszont kicsi. A FeSi-vel módosított 
próbák szakítószilárdsága és egyik nyomószilárd­
sága csak megközelíti az előírtat (átlag 26,5 kg 
mm2), a hajlítószilárdság és az egyik behajlás értéke 
nem kielégítő. A CaSi-val módosított próbák kö­
zül egy hajlító szilárdság nem éri el a szabvány 
előírását.
Az M 32 kísérlet szilárdsági eredményei közül 
csak az egyik CaSi-mal módosított szakítószilárd­
ság, három behajlás, a nyomószilárdságok közül 
három éri el az előírt értékeket.
Az üzemi kísérletek két minőségi kategóriájá­
ról készült mikro-felvételeket a 9. és 10. ábrán 
mutatjuk be. 15. á b r a .  M ó d o s í to t t  f o ly é k o n y  v a s f e lü le t .
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összefoglalás
Az ismertetett kísérletek ingadozó eredmé­
nyeik ellenére bőséges támpontot nyújtanak arra, 
hogy a különböző minőségű módosított öntött­
vasak üzemi kísérleti, majd ezt követően üzem­
szerű gyártást megkezdődjék. Végleges képet csak 
nagyszámú üzemi adat alapján fogunk kapni. 
Minden gyártó öntöde első lépése az legyen, 
hogy a betét acélhulladék-mennyiségétől függő 
C változását megállapítsa, mert ez alapján hatá­
rozhatja meg az adagolandó módosító anyag meny- 
nyiségét és a várható szilárdsági értékeket. Elen­
gedhetetlenül fontos a pontos kupolóvezetés és 
a napi öntések rendszeres kémiai és szilárdsági 
vizsgálata. Nem elegendő a sikeres módosítás 
eredményeként megjelenő „borsókás“ folyékony 
vas felülettel a módosítást ellenőrizni (15. ábra).
Leghelyesebb az M 28 csoport gyártási kísér­
leteit elkezdeni és abban kellő adathalmaz össze­
gyűjtése után áttérni a következő minőségi osz­
tályra. Ez az út módot adna arra, hogy a gyártás­
sal kapcsolatos formázástechnikai kérdéseket is 
fokozatosan megismerjük és a nehézségeket elhá­
rítsuk.
Kívánatos volna a vonatkozó szabványt az 
eddigi eredményeink alapján felülvizsgálni, hogy 
az tükrözze a hazai gyártási és műszaki adottsá­
gokat. Öntödéink kezében a módosítás olyan lehe­
tőség, amivel sok nehézséget el tudnak hárítani 
és az öntöttvas minőségét javítani. A jobb minő­
ségi öntöttvasgyártás azonban nemcsak az öntö­
dékre ró nagy feladatot, hanem a betétanyagot 
biztosító szerveinkre is. A jobb minőség ára a biz­
tos összetételű, állandó minőségű hetétanyag és a 
forró olvasztást biztosító olvasztókoksz.
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M0gjegyzések a „szénhabnak“ 
grafit helyett öntödei fekecsként való felhasználásához*
N Í N D O R I G Y U L A
Öntödénkben a grafit rossz minősége által 
okozott nehézségek megoldására próbálkoztak az 
alumínium-elektrolízis melléktermékének, a „szén­
habnak“ a felhasználásával.
A szénhab előtt használt grafittal szemben az 
volt a vélemény, hogy az rossz tűzállósága miatt 
szárítás után a forma felületéről lepergett, öntés 
közben a folyékony vas a forma felületéről el­
hordta és az öntvény egyes helyein lerakodott 
grafitcsomók megmunkáláskor a felszínre kerül­
tek. Ennek következtében sok öntvényünk vált 
selejtté. A homok is gyakran ráégett az öntvények 
falára.
A fenti hibák kiküszöbölésére akartuk helyet­
tesíteni a záhonyi őrölt grafitot szénhabbal. 
A rendszeres bevezetés óta kb. 1 hónap múlt el. 
Javulás nem mutatkozott, a fekecskérdés még sú­
lyosbodott. A bonyolultabb öntvények, főleg a 
gőzhengerek tisztítása olyan nagy mértékben meg­
nehezült, hogy veszélyezteti a megmunkáló mű­
helyek öntvényekkel való ellátását. Az öntvények 
tisztítására külön munkaerőket kellett beállítani, 
amire azelőtt nem volt szükség.
A nehézségeket az okozza, hogy a fekecs a 
homok felületén elüvegesedilc és a homok eltávolí­
tása után az öntvény felületén szilárd kéreg kép­
ződik. Ez a kéreg sok helyen leválik, de vannak 
olyan öntvényfelületek, ahonnan csak kalapács­
osai, vésővel, vagy egyéb tisztítószerszámmal, 
hosszadalmas munkával lehet eltávolítani. Az 
öntvények zárt részein : csatornákban, belső 
üregekben, ahova speciális tisztítószerszámokkal 
is nehéz benyúlni, az öntvénytisztítás igen bonyo­
lult és nehézkes, nem is mindig eredményes. Az 
öntvények tisztítása a dolgozók teljesítményét le­
rontja és fizikai erejüket túlzottan igénybeveszi.
A legerősebb ráégések főleg az öntvényeknek 
azon részein figyelhetők meg, ahol a formahomok
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a folyékony vas által okozott hőhatásnak a leg­
nagyobb mértékben van kitéve. Ilyenek pl. a gőz­
hengerek csatorna-magjai és azok a magok, ame­
lyek az öntvények bonyolult belső üregeit képe­
zik ki. Ráégések az öntvények külső felületén is 
megfigyelhetők sarkokban, egymáshoz közel eső 
vasfelületek, valamint azokon a helyeken is, ame­
lyek a folyékony vas mechanikai romboló hatá­
sának legjobban ki vannak téve.
Ezek a nehézségek tették szükségessé, hogy 
a szénhabnak formabevonó fekecsként való fel­
használását alaposabban felülvizsgáljuk.
Mi a szénhab?
Az alumínium elektrolízise alkalmával az 
1000° C körüli kriolit-timföld olvadék hőmérsék­
letén a timföld elektrolitikus bomlásából szár­
mazó anionok
A120 3 =  A1+ + + +  A103~ r -  
2A120 3 =  A1+ + + +  3A102-
A Söderberg-anódán semlegesítődnek és a követ­
kező egyenletek szerint oxigén válik szabaddá :
2A103-----— 6 0  =  A120 3 +  1,5 0 2
6A102-  — 6 0  =  3A120 3 +  1,5 0 2
A szabad oxigén a szén-anódát oxidálja és a 
következő egyenletek szerint a szén-anóda CO- 
és C02-vé ég el (1) :
C +  0 2 =  C02 
2C 4  0 2 =  2 СО
Az elektrolizáló kád folyamatos üzemű Söder- 
berg-elektródáján CO, ill. C02 keletkezik.
A Söderberg-elektróda anyaga hamuszegény 
petróleum- vagy szurokkoksz. A petróleumkoksz 
az ásványolajok krakkolása, hőbontása révén 
keletkezik. A szurokkokszot az ásványi szenek 
lepárlási kátrányából ugyancsak krakkolással ál­
lítják elő. E kokszok fontos tulajdonsága a jó vil­
lamos vezetőképesség, amit úgy érnek el, hogy 
1300° C-ig felhevítik (2).
Az előbbiekben említett СО és C02 keletke­
zésekor az anódáról mindig peregnek le koksz­
darabkák, amelyek a kriolit-timföld elektrolit­
olvadékba kerülnek. Az olvadékban lebegő koksz­
részecskékre a fürdő anyaga rátapad és az ú. n. 
anódeffektus alkalmával, amikor a kád meg­
keményedett timföld-kérgét betörik, az olvadék 
felületére emelkedik, ahonnan lyukas kanállal el­
távolítják. Az így eltávolított szénhab vagy szén- 
salak a fürdő anyagának 50—70%-át tartalmazza. 
Ez hosszú ideig az Al-kohók salakhányójára került. 
Mivel a szénhab a fürdőnek igen drága, csak kül­
földről beszerezhető anyagát : a kriolitot tartal­
mazza nagy mennyiségben, alumíniumkohóink 
igyekeznek visszanyerni.
Hazai alumíniumkohóink flotálással a koksz­
részecskékre tapadt elektrolit egy részét vissza­
nyerik. A flotáció eredményeképpen két rész 
keletkezik : az üledék vagy zagy, amely több mint 
90% elektrolit-anyagot tartalmaz, a másik a flotá- 
lás habja, ami egyenlőre végérvényesen a hányóra
kerül. A zagy, vagy üledék közvetlenül az elektroli­
záló kádba kerül vissza. A flotálás habja : az ú. n. 
„szénhab“ jelenleg mint grafitot helyettesítő 
anyag van használatban az öntödéinkben.
Az 1. táblázat a flotálás előtti és utáni össze­
tételét mutatja az elektrolizáló kádból kikerült 
szénhabnak.
1. táblázat (2)
S z é n  h  a  b E le k tro li t K o k sz
F lo t á l á s  e l ő t t  . 7 4 % 2 6 % A z e l e k t r o l i z á ló  k á d ­
b ó l  f
Z a g y .................. 9 6 % 4 % E le k t r o l i z á ló  k á d b a  
v is s z a
H a b  .................. 5 0 % 5 0 % Ö n tö d é b e  g r a f i t  
h e l y e t t
Vegyészeti laboratóriumunk vizsgálata sze­
rint a szénhab összetétele a következő :
N ed v esség  K ié g e th e tő  rész , H a m u
%  k o k s z 1 %
0,15 59,79 40,21
a hamu nem más, mint az elektrolit-olvadékból 
az elektródakoksz-részecskékre tapadt fürdő­
anyag, amely két részből áll :
K rio l i t  (N a oA lF 6) A1 O,,
Ezek az eredmények csak egy próba értékei. 
A szénhab keletkezési körülményeitől függően a 
fenti összetétel ingadozik. Változhat a hamu, ill. 
az elektrolit mennyisége, de változhat a kriolit 
alumíniumoxid-aránya is. A legutoljára beérke­
zett szénhab hamu-, ill. elektrolit-tartalma 50% 
volt.
Tehát a jelenleg grafitot pótló szénhab nem 
más, mint kokszpor kb. felerészben és kriolit- 
timföld keveréke a kokszszemcsékre tapadt 
elektrolit-olvadék anyaga.
Amikor a grafitot akarjuk helyettesíteni, a 
szénhabbal kokszport teszünk a fekecsbe grafit 
helyett.
Helyettesítheti-e a szénliab a grafitot ?
A  g ra fit . A grafitot azért használjuk forma­
bevonó fekecsnek, mert jó tűzállósága megakadá­
lyozza, hogy a folyékony öntöttvas a forma­
homokkal összesüljön. A grafit 3 652—3 697° C 
hőmérsékleten megolvadás nélkül gőzzé válik, a 
leghőállóbb anyag, amit az öntészet használ. 
Kémiailag olyan ellenálló, hogy az öntöttvas 
öntési hőmérsékletén majdnem minden kémiai 
befolyással szemben érzéketlen. Szilikátok 
1600—1800° C-on támadják meg (3). Az ásványi 
grafit több-kevesebb hamut tartalmaz, ami a 
kísérő kőzetekből származik. A záhonyi őrölt 
grafitnak 45—55% hamutartalma van. Ez a hamu 
Si02 és A120 3 változó mennyiségéből áll. A 2. táb­
lázat az európai grafitok grafit- és hamutartal­
mát mutatja a hamu alkatrészeinek mennyiségi 
feltüntetésével (4).
210 Öntöde. 9. sz. 1954. szeptember Nándori: Szénhab grafit helyett
2. táblázat
S z á r m a z á s Illó rész % + r Hamu % SiO, % ' A1,03 % l'e ,03 %
CaO +  MgO
%
Alkáliák %
C s e h ...................................................... 1,5 8 8 ,0 10 ,9 6 2 ,0 2 8 ,5 6 ,3 1 ,5 1,7
C s e h ...................................................... 4,1 9 1 ,5 4 ,8 5 6 1 ,8 2 8 ,5 8 ,0 0 ,7 1 ,0
M o r v a  .................................................. 1.1 8 7 ,5 8 11 ,2 — — — — —
O s z t r á k ................................................ 2 ,2 9 0 ,6 7,1 5 5 ,0 3 0 ,0 14,3 — 0 ,7
P a s s a u i  ................................................ 4 .2 7 3 ,6 22 ,1 6 9 ,5 2 1 ,2 5 ,5 2 ,0 1,8
Z á h o n y  ................................  ......... 0 ,7 2 4 7 , 5 6 5 1 , 7 2 5 5 ,1 2 2 , 8 11 ,7 9 , 2 1,2*
' A  h a m u t  1 0 0 % -n a k  v év e  
* 8%
A nagy hamutartalmú grafitokat flotálással 
vagy kémiai úton dúsítják. Ontészeti célokra 
többnyire nyers ásványi grafitokat használnak, 
az előkészítés többnyire egyszerű őrlésből áll.
Az ásványi grafitok hamuja legnagyobb rész­
ben Si02 és A120 ;j. Az A120 3—Si02 rendszer állapot­
ábrájából kiolvasva a rendszer legalacsonyabb 
olvadáshőmérsékletű krisztoballit-mullit eutekti- 
kumja 1545° C-on olvad. Ez a hőmérséklet maga­
sabban fekszik a vasöntészetben használatos hő­
mérsékleteknél. Ebből látszik, hogy a grafit ha­
muja gyakorlatilag a grafit tűzállóságára nem 
jelent nagy veszélyt. A vasoxidok magas hőmér­
sékleten a grafit hamujának az olvadáspontját 
le tudják csökkenteni. Öntéskor a formában kelet­
kezett СО hatására a vasoxidok FeO-vá redu­
kálódnak, ez pedig az olvadáspont csökkenését 
vonhatja maga után.
Az öntödénkben használatos záhonyi őrölt 
grafit hamuját még nem vizsgáltuk meg tüzete­
sebben, annyit tudunk, hogy hamutartalma 50% 
körül változik. Izzítási próbát végeztünk GF- 
kemencében 1200° C -ig  hevítve, semilyen változás 
nem látszott rajta.
A  szén h a b . Az előbbiekben ismertettem, hogy 
a szénhab 50% körüli mennyiségben tartalmaz 
finom poralakú elektródakokszot, amelynek a 
hamutartalma legfeljebb 0,8%, illó rész 0,5%. 
A szénhab nemégethető része 40—50% mennyi­
ségben elektrolit-anyagot tartalmaz, amelyik krio- 
lit, A120 3, kevés kriolit, Al- és Ca-fluoridokból áll. 
Ha a szénhab nemégethető részeinek tűzállóságát 
akarjuk megítélni, akkor az első pillanatban arra 
kell gondolnunk, hogy az alumínium elektrolízi­
sének a hőmérsékletén, a fenti összetevőkből álló 
elektrolit, 1000° C körül folyékony állapotban 
van.
A tiszta kriolit olvadáspontja 995° C. Az 
A120 3, A1F3, CaF2 jelenlétében a kriolit olvadás­
pontja csökken.
Szénhabbal GF-kemencében tűzállósági pró­
bát csináltunk. A mért olvadási hőmérsékletek :
1, 1000° C 2, 920° C 3, 890° G
A hőmérsékletkülönbségek valószínűleg az 
elektrolit-anyag alkotóinak koncentráció-válto­
zásával függnek össze. A 3. próbából fehéres színű 
szénhab-részecskéket válogattunk ki.
A szénhab, tehát a hamuja is — ellentétben 
az ásványi grafitok hamujával — alacsony olvadás­
pontú vegyületekből áll, amelyek mélyen az ön­
töttvas olvadáspontja alatt folyékony halmaz- 
állapotba kerülnek.
A szénhab kokszrésze GF-kemencében izzítva 
700—800° C-on kiég, a fekete színe megbámul. 
Normális grafit 1200° C feletti izzításkoraz állapo­
tát még nem változtatja meg, természetesen bár­
mely vasöntödéi üzemi hőmérsékleten sem. A krio­
lit Na-tartalma az atomsúlyokból kiszámítva :
N a 3 Al F 6





100  =  3 3 ° /
A Na alkálifém, amely a savas természetű 
Si02-vel alacsony olvadáspontú üvegszerű vegyü- 
letet képez.
Megvizsgáltuk, hogy már az önmagában sem 
tűzálló grafitpótló anyag a formahomok tűzálló- 
ságát milyen mértékben csökkenti. 25% szénhab, 
75% szintetikus homok 1100° C-on megolvad. 
A tiszta kvarchomok 1600° C körüli olvadáspont­
ját a szénhab igen nagy mértékben leszállította.
Megvizsgáltunk olyan maghomokot is, amely­
nek az agyagtartalma 14—18% között van.
75% maghomok, 25% szénhab 950°-on össze­
sül.
A szénhab kriolit ja, minden bizonnyal Na- 
tartalma következtében a formázóhomokot erő­
sen folyósítja, ezt még a homokok agyagtartalma 
elősegíti. Ezt mutatják a fenti izzítási próbák is.
Izzítás közben a szénhab térfogatcsökkenését 
is megfigyelhetjük. 800° C-on a szénhab felülete 
összeállított és hálós repedéseket lehetett a tete­
jén megfigyelni.
Ha az Si02—Na3AlFe állapotábrát (1. ábra) 
figyelemmel kísérjük, a kriolit és az Si02 már 10% 
kovasav-koncentráción túl, 985° C felett már csak 
folyékony fázisokat képez B a ta se v  és Z s ű r in  vizs­
gálatai szerint (5). A 2. ábrán is látható, hogy a 
kriolit az Al20 3-mal 950° alatt olvadó olvadékot 
képez. 60% Si02-tartalomig a kovasav 1600° 
feletti olvadáspontja 1100° alá csökken. Ezek a 
hőmérsékletek pedig az öntöttvas olvadáspontja 
alatt vannak. A kriolit a zománcgyártásnak is 
egy kiinduló anyaga (6). A zománc nem más, mint 
az Si02-nek alkáliákkal és fémoxidokkal képezett 
vegyületei, amelyek 1000° körül üveges mázt 
képeznek a bevonandó tárgyak felületén.
Az eddigieknél összefoglalva feltehetjük a 
kérdést : tűzálló-e a szénhab ? Határozott an ki­
jelenthetjük, hogy nem. A tűzálló része a petrol-,
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vagy kátránykoksv, a grafitnál könnyebben éghető 
kokszféleségek. A szénhabnak tűzálló grafittar- 
talma nincsen. Nem éghető kísérője : az elektrolit­
anyag pedig alacsony olvadáspontú, alacsonyabb, 
mint az öntöttvas olvadáspontja. A szénhab a 
kriolit-tartalma következtében lerontja a formázó­
homok tűzállóságát, mert folyósítja, alacsony 
olvadáspontú alakáliszilikátok képződnek.
A szénhab a fekecsben nem helyettesíti a 
grafitot, tulajdonságai ellentmondanak azoknak 
a feltételeknek, amit egy formabevonó fekecstől 
követelhetünk.
A fekecs lényege, hogy a forma felületén tűz­
álló réteget alakítson. Ezt a célt érjük el, amikor 
tűzálló grafitot kötőanyaggal keverünk, a legjobb 
grafitos fekecs csak grafitot és kötőanyagot tar­
talmaz. Takarékossági szempontból a grafit egy 
részét lehet helyettesíteni kokszporral, tűzálló 
agyaggal anélkül, hogy az a grafit tűzállóságát 
lényegesen csökkentené. Ezt az öntöttvas kedvező 
öntési hőfoka lehetővé is teszi. A fekecsek tűz­
állóságát csak a grafit biztosítja, amelyet a koksz­
por, tűzállóagyag nem pótol. A szénhab a grafit­
tal összehasonlítva, folyékony öntöttvassal szem­
ben nem tűzálló : a  szénhab  n e m  a lka lm a s a  g ra fit  
helyettesítésére.
Szénhab a fekecsben és viselkedése
A szénhabot öntödéinkben olvasztókoksz­
őrleménnyel, bentonittal esetleg tűzállóanyaggal 
keverve, vízzel hígítva, formabevonó fekecsként 
használtuk.
Az öntvények felületén a fekecs a forma­
homokkal üvegszerűen összeolvadva kérget képez, 
amelynek eltávolítása igen hosszadalmas, különö­
sen az öntvények nehezen hozzáférhető helyein. 
Az összeolvadást a kriolitnak a formahomokra 
való folyósító hatása hozza létre. A fekecs és a 
homok között az elüvegesedett részt minden eset­
ben meg lehet figyelni. Öntés közben a magas 
hőmérséklet hatására a fekecs szénhabrésze a tér­
fogatcsökkenésen megy keresztül, a kriolit az 
olvadáspontjánál lényegesen magasabb hőmérsék­
leten elbomlik. Az elbomláskor két dolog történik : 
a kötött fluortartalom egy része felszabadul, a 
fekecs pedig a szénhab térfogatcsökkenése követ­
keztében hálószerűén vagy szabálytalanul össze­
repedezik. A felszabadult fluort az Orsz. Munka­
egészségügyi Int. mérései mutatták ki (0,002— 
0,003 mg/m3lev), a fekecs megrepedését pedig a 
letisztított öntvény felületéről lehet megállapí­
tani. A fekecs repedéseibe a folyékony vas behatol 
és a vas felületén keletkezett oxidok megtámadják 
a formahomokot. Ezért keletkeznek az öntvények 
felületén ráncok hálós, vagy szabálytalan alakban, 
amelyek vasból és a vele összesült homokból áll­
nak. Sok helyen ezeknek a ráncoknak a hatására 
tapad a fekecsréteg az öntvény falához. A fekecs 
kokszpor- és tűzállóagyagtartalma meg tudja
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bizonyos mértékig akadályozni a fekecs vassal 
való összesülését. A szénhab maga kémiailag sem­
leges az öntöttvas oxidjaival szemben.
A szénhab káros hatása a fekecsben úgy nyil­
vánul meg, hogy a homokot folyósítja. Az erősen 
hőhalmozott helyeken a kokszpor kiég a szénhab 
a formázóhomokkal összeolvad, így a folyékony 
vas a forma homokjával közvetlen érintkezésbe 
kerül és a ráégés a fekecsréteg megszűnése miatt 
bekövetkezik.
A szárított forma felületén a szénhabbal ké­
szült fekecs kedvező benyomást kelt, mert össze­
függő, tömör, szilárd kérget képez és nem válik 
poralakban le, mint az előzőleg használt nagy 
hamutartalmú grafittal készült fekecs. A szén­
habos fekecsnek ez a kedvező tulajdonsága azon­
ban kevés ahhoz, hogy ez a fekecs vasöntészet 
céljaira megfeleljen. Öntöttvasnál a szénhabos 
fekecs akkor lenne megfelelő, ha pl. az öntött­
vasat 900° alatt tudnánk önteni.
A szénhab rossz tulajdonsága kriolit-tartal- 
mával van összefüggésben. Egyszerű számítással 
könnyen meg lehet határozni 50—60% szénhab­
tartalmú fekecs kriolit-tartalmát.
Ha a szénhab kriolit-tartalma, mint azt az 
előbbiekben vegyészeti laboratóriumunk elemzése 
alapján megemlítettem, kb. 24—30%, akkor 50% 
szénhabtartalmú fekecs kriolit-tartalma 12—15%, 
nátrium-tartalma pedig kb. 4—5%.
60% szénhabtartalmú fekecs kriolit-tartalma 
14,4—18%, nátrium-tartalma pedig 4,75—5,95%.
A  szénhabos fekecs n a g y  k r io lit- ta r ta lm a  m ia tt  
n e m  a lka lm a s vasöntészet cé lja ira .
A szénhab öntödei fekecsként való felhaszná­
lásának kérdése 1951. évben a vegyész kongresz- 
szuson R o m w a lte r  A lfr é d  „Alumíniumkohászati 
segédanyagok előállítása és visszanyerése“ c. elő­
adásában is előfordult, (2) azóta említés ebben az 
irányban nem történt.
Jelenleg a záhonyi őrölt grafittal folynak 
kísérletek üzemünkben, hogy a nagy hamutar­
talmú grafitot, amelynek a tűzállósága megfelelő, 
célszerűen tudjuk felhasználni. A fekecskérdésben 
nagyon fontos, hogy a megfelelő minőségű grafit 
beszerzése lehetséges legyen, mert végleges meg­
oldást a fekecskérdésben csak ez hozhat.
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A Vasipari Kutató Intézet közleményei
A kalciumszilicium és vasöntészeti jelentősége1
K Ö R Ö S  B É L A ,  a  m ű sz ak i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a
Силикокалъций и его значение в производстве чугунного 
литья. Б . К ё р ё ш , к а н д и д а т  те х н и ч е с к и х  н а у к .
П о сл е  о п и с а н и я  р а з л и ч н ы х  м етодов п р о и зв о д с т в а  
C a S i т р а к т у ю т с я  п р и ч и н ы  его  б л а го р о д н о го  в л и я н и я  
(д е с у л ь ф у р и за ц и и , у д а л е н и я  га зо в , р а с к и с л е н и я )  и его 
п р еи м ущ ество  п р о т  в F e S i  с со д е р ж а н и е м  9 0 %  S i. 
О п и са н ы  х о р о ш и е  н а ч а л ь н ы е  р е з у л ь т а т ы  отечеств ен н ы х  
п р о и зв о е с т в с н н и х  оп ы тов  с о т л и в к а м и  п о р ш н ев ы х  к о л е ц , 
т о р м о зн ы х  к о л о д о к , и зл о ж н и ц .
Kalyiumsiliziiim und seine Bedeutung für die Kisen- 
giesserei.
V o n  c a n d .  sc . t e c h n .  B . Kőrös
N a e h  E r ö r t e r u n g  d e r  v e r s c h i e d e n e n  H e r s t e l l u n g s ­
v e r f a h r e n  v o m  C a S i w e r d e n  d ie  U r s a c h e n  s e in e r  
g ü n s t i g e n  I m p f w i r k u n g  ( E n t s c h w e f e lu n g ,  E n tg a s u n g ,  
D e s o x id a t i o n  a l s  e x o t h e r m e  R e a k t i o n e n )  so w ie  s e in e r  
Ü b e r le g e n h e i t  g e g e n ü b e r  h o c h p r o z e n t ig e m  F e S i  g e ­
s c h i ld e r t .  D ie  g ü n s t i g e n  A n f a n g s r e s u l t a t e  d e r  
e in h e im is c h e n  B e t r i e b s v e r s u c h e  m i t  K o lb e n r in g e n ,  
B r e m s k lö tz e n ,  S ta h lw e r k s k o k i l le n  so w ie  d e r  F e s t i g ­
k e i t s p r o b e n  w e r d e n  s c h l ie s s l ic h  b e s p r o c h e n .
Silicocalciuni and its significance for the grey iron found­
ries.
B y  B. Kőrös c a n d .  sc . t e c h n .  m e t a l l .  e n g .  :
D e ta i l s  o f  m a n u f a c tu r e  f r o m  C a S i a n d  f a c to r s  o f  
i t s  e f f e c t  o n  m o l t e n  i r o n  a p p l ie d  a s  in o c u l a t o r  a r e  
r e v ie w e d .  F i r s t  r e s u l t s  w i th  d i f f e r e n t  t y p e  o f  c a s t i n g s  
l ik e  t e s t  p ie c e s ,  p i s t o n r in g s ,  in g o t  m o u ld s ,  b r a k e t  s h o e s  
a .  s . o . a r e  p r o m is in g  a t  a l l .
Amióta az öntöttvas minőségjavításának be- 
oltásos eljárásaival (modifikálás)2 a külföldi iro­
dalom és tapasztalatok alapján a hazai kutatás, 
majd öntödéink is foglalkozni kezdtek, a kalcium­
szilicium (CaSi) egyre növekvőbb jelentőségre tett 
szert. Vasöntészeink ezt, az acélgyártásban már 
régebbről elterjedt ötvöző-, tisztítóanyagot ez- 
ideig alig ismerték. Indokolt tehát annak gyártási 
körülményeivel, kohászati értékével, valamint a 
hazai vasöntészeti alkalmazásakor máris mutat­
kozó előnyökkel az alábbiakban nagy vonásaiban 
foglalkozni.
A CaSi gyártása századunk első évtizedében 
kezdődött el, amidőn H . G o ld sc h m id t szerzett sza­
badalmat CaO-nak nagy %-os FeSi-mal elektromos 
ívfény alatti redukálására (1). Hamarosan fel­
ismerték, hogy a CaSi az Al-nál jobb dezoxidáló, a- 
mellett kéncsökkentő és minőségi acélokhoz ki­
válóan megfelelő tisztító anyag. D y s o n  emellett 
még foszfortalanító hatásáról is említést tesz (2), 
de ennek lehetősége és jelentősége a kupolókemen-
A  m odifikálás  s z ó t  ú j a b b a n a  k é t s é g t e le n ü l  m a g y a ­
r o s a b b a n  h a n g z ó  módosítás s z ó v a l  h e l y e t t e s í t i k .  E z  
u t ó b b i  sz ó  a z o n b a n  n e m  je l le g z e te s  a  s z ó b a n f o r g ó  e l ­
j á r á s r a .  M ó d o s í ta n i  s o k  m in d e n t  l e h e t  ( e l j á r á s t ,  s z e r ­
k e z e t e t ,  á l l á s p o n to t ,  s z ö v e g e t  s t b .  e g y a r á n t ) .  E z é r t  e 
h e ly e n  ú jó la g  f e l  k e l l  v e t n i  a  k é r d é s t ,  h o g y  a  je l le g z e ­
t e s e b b  é s  s z a k k i f e j e z é s s z e r ű e n  e l t e r j e d t  „ m o d i f i k á l á s “  
e ln e v e z é s  lé t jo g o s u l t s á g a  —  a  m á r  id á ig  is  s o k  f é l r e ­
é r t é s t  o k o z o t t  m ó d o s í tá s  h e l y e t t  —  n e m  in d o k o l t a b b - e ?  
H e ly é n v a ló n a k  l á t s z ik  e z t  n y e lv é s z e in k  é s  m ű s z a k i  
s z a k e m b e r e in k  b e v o n á s á v a l  m ie lő b b  t i s z t á z n i .
* É r k e z e t t  1954 . j ú n iu s  2 4 -é n .
céhen, bázikus salak hiányában alárendeltebb, a 
csatornában pedig csak egészen kis mértékben 
észlelhető.
Az öntöttvas nemesítéséhez való alkalmazása 
gyakorlatilag egyidős a Meehan-eljárásnak 1922- 
ben megindult kifejlesztésével. S m a lle y ,  aki a 
meehanite minőségek gyártásának jelenleg is 
vezető személyisége, erről már 1929-ben részle­
tesebben beszámolt (3).
Említésreméltó még a CaSi arzéncsökkentő 
hatásáról D ü r r e r  (4) által tett közlés, aki szovjet 
szerzőkre (F. N .  S zk o rc se le tti  és A .  G . S u l i in ) 
hivatkozva 54% Si, 22% Ca és 8,6% Al-tartalmú 
ötvözet útján, 0,18% kezdő As-tartalmú acélokkal 
elért 55%-os As-csökkentésről számol be. A Ca 
hatására Ca3As2 képződik, ami a salakba kerül.
A CaSi lényegében tehát a kalciumnak és 
szilíciumnak elektrotermikusán gyártott ötvö­
zete, melyet kb. 30% Ca, 60% Si és 0,5—3% A1 
jellemez. A Szovjetunióban három szabványos 
minőségben gyártják (7 és 8):
M inőségi jel
Ca Ca +  Si A1 s P
m i n .  % m in . % m a x . % m a x . % m a x . %
C a S i 0 ........... 31 90 1.5 0 ,0 4 0 ,0 5
C a S i 1 ........... 28 90 2 ,5 0 ,0 4 0 ,0 5
C a S i 2 ........... 23 85 3 ,0 0 ,0 4 0 ,0 5
A 100%-hoz hiányzó mennyiség túlnyomóan 
Fe.
Hasonló minőségi kategóriák olvashatók a 
nyugati szakirodalomban, íg y  D ü r r e r -n ek  és V o lk ert-  
nefcaferroötvözeteket tárgyaló (5), valamint D ü r r e r - 
n e k  már idézett (4) művében is.
A szabványok a C-tartalmat nem írják elő, 
de ez nagy Si-tartalomnak a vas C-oldó képességét 
csökkentő hatása folytán néhány tized %-nál 
nem szokott több lenni, hasonlóan a FeSi ötvö­
zetekhez.
Ha ezek után rátekintünk a CaSi H a n se n  
által ismertetett (6) állapotábrájára (1. ábra),
1. á b r a .  C a -S i á l l a p o t á b r a  ( H a n s e n ,  6)
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akkor máris jól látható az iparban legelterjedtebb 
30—32% Ca-tartalmú ötvözetnek egyik igen érté­
kes tulajdonsága: a 980° körül jelentkező eutek- 
tikus pont. Ez azt jelenti, hogy az ilyen Ca-tar- 
talmú CaSi-rendszer, nagyjából CaSi2 vegyület- 
nek megfelelő összetétellel, teljes mennyiségében 
már 1000° alatt folyékonnyá válik. Ez a bőfok 
több mint 300°-kal kevesebb, mint a modifikálás- 
hoz használt 75%-os FeSi kezdő olvadáspontja. 
Ez a tény azonban csak egyike a CaSi alább még 
felsorolt értékes tulajdonságainak.
A C a S i-o t, mint már említettük, általában 
elektrotermikusán gyártják, tehát alacsonyaknás, 
ívfényes kemencében C-nal (koksz, faszén) kevés 
Fe jelenlétében redukálnak. Az előállítás legjár-
A legkisebb kWó áramfogyasztás elvileg azonban 
ekkor érhető el.
Az e lőá llítás  já rh a tó  ú t já n a k  csak is az te k in t ­
h e tő , am ik o r a  k é t ö tv ö z e ta lk o tó  (Si, ill. Ca) 
eg y ik é t m á r re d u k á lta n , de  C -nal k é p z e tt vegyü le t- 
k é n t h a sz n á lju k  fel a  m ásik  re d u k á lá sá ra  (Bozel 
e ljárások):
4. CaO +  2 SiC =  Ca +  2 Si +  СО +  С
5. 2 S i0 2 +  2 С +  CaC2 -  Ca +  2 S i 4- 4 СО
Fenti 2 egyenlet közül a 4. a Ca-nak az oxi­
génhez való erősebb affinitása folytán termodina­
mikailag nehezen valósítható meg s így a járható 
útnak az 5. szerint jellemzett, tehát kétfokozatú 
eljárás tekinthető. Az égetett mészből tehát elő-
c f / %
2 . á b r a .  K o k i l l á k  S i- é s  S - t a r t a l m á n a k  v á l t o z á s a  0 ,2 6 %  C a S i-o s  k e z e lé s  h a t á s á r a
hatóbb útja azonban, mint az alábbiakban látjuk, 
kétfokozatú s nem egyszeres, mint pl. a FeSi 
gyártása. J e l ju ty in  és társai már idézett műve 
hatféle módozatot sorol fel, amelyek szerint az 
előállítás elképzelhető, vagy megvalósítható. A 
CaSi gyártás nyersanyagai, a CaO és S i02, vagyis 
az égetett mész és kvarc nagy képződési hőjű, 
tehát nehezen redukálható vegyületek. A figye­
lembejövő módozatok reakcióegyenletei az aláb­
biak:
1. 2 Si02 +  4 C +  Ca =  Ca +  2 Si +  4 СО 
Ez elvileg megvalósítható, de a lefolytatáshoz 
redukált, vagyis fém Ca szükséges, ami csak 
igen drágán (CaO aluminotermiás redukciójával 
esetleg vákumszublimációval) állítható elő. A
2. CaO +  C +  2Si =  Ca +  2Sl +  C0 
egyenlettel jellemzett eljáráshoz viszont redukált, 
vagyis fém Si szükséges, illetve az azzal nagyjából 
egyenértékű nagy Si-tartalmú FeSi, ami ugyancsak 
drága. Az első pillantásra legkézenfekvőbbnek 
látszó módozat, vagyis a
3. CaO +  2 Si02 +  5 C =  Ca +  2 Si +  5 СО 
egyenlet szerint a két fém egymástól számottevően 
eltérő redukálhatósága, vagyis termodinamikai 
normálpotenciálja jelentős különbsége folytán na­
gyon nehezen valósítható meg, mert közben állan­
dóan számolni kell kalciumszilikátok képződésével.
szőr kalciumkarbidot (CaC2) kell előállítani s az­
után a második fokozatban (kevés Fe jelenlétében) 
a CaC2 segélyével a Si02-t redukálni, miközben 
a kalciumkarbid is leadja a C-ját. E kétfokozatú 
eljárás eredményeként a CaSi gyártás áram- 
fogyasztása (tehát a CaC2 előállítását is bele­
értve) 13—14 000 kWó tonnánként.
A 75%-os ferrosziliciumé viszonylag kisebb : 
10 200—11 500 kWó/t (4). A CaSi gyártása tehát 
a 75%-os FeSi-mal szemben 25—35%-kal több 
áramot igényel s megfelelően nagyobb az elek­
tróda- és egyéb üzemköltsége is.
Helytelen volna azonban ebből messzebbmenő 
következtetést levonni, mert elsősorban a CaSi 
legalább 90%-ban értékes ötvözőelemet tartalmaz 
(kb. 32% Ca és 60% Sí), melyből a Ca értéke a 
Si-ét jelentősen felül is múlja. Ilymódon a CaSi 
gyártás áramfogyasztását a 90%-os FeSi-éval 
helyes egybevetni, ami már jóval nagyobb: 
15—18 000 kWó/t. Tehát még az alsó értékkel 
(ami csak tiszta faszén alkalmazásával valósítható 
meg) számolva is a CaSi előállítása kisebb áram­
fogyasztású, mint a 90%-os FeSi-é.
A  C a S i m o d ifik á ló  (m ó d o sító ) h a tá sá n a k  érté ­
kelése. Fentiekben már említettük, hogy a szokásos 
összetételű CaSi 980° körül olvadó eutektikum. 
Ilymódon, mint azt hazai kísérleteink is igazolták,
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a megfelelően aprított CaSi a csatornában még 
olyankor is kiválóan beolvasztható, amidőn a ki­
folyó öntöttvas hőmérséklete a kívánatos 1400— 
1430°-nak jóval alatt van, esetleg csak 1350°-os. 
Ez már egymagában véve is igen megnöveli a 
modifikál;'»« biztonságát, mint azt a kísérleti ered­
mények igazolták is.
A CaSi emellett hatékonyan kéntelenít is, 
ami a FeSi-ról nem’ mondható el. A kéntelenítés- 
ben természetesen csak az ötvözet Ca-tartalma vesz 
részt, ennek ellenére is Vasäiljenlco és G rigorjev  
szerint (9) 0,7%-os adagolása 30—60%-os S-tar- 
talom csökkenést okozna. Saját kísérleteink alkal­
mával átlagosan 0,12% kezdő S-tartalom esetén 
0,5%-nyi CaSi adagolásai átlagosan 35%-os......1.
Átlagosan 0,10% S esetén 0,25%-os CaSi
adagolással átlagosan 20%-o s : ,...........................2.
kéncsökkentést érünk el. Figyelembevéve, hogy 
0,5%-os CaSi adagolással mindössze kb. 0,16% 
fém Ca-t, 0,25%-os adagolással pdig [csak [0,08% 
fém Ca-t viszünk be a folyékony vasba, könnyű 
megállapítani, hogy a
FeS +  Ca =  CaS +  Fe
reakcióegyenlet szerint 40,1 súly% Ca-mal elmé­
letileg leköthető 32,1 súly% kénnek az 1. eseté­
ben kb. 33%-át, a 2. esetben pedig 23%-át távolí­
tottak el. Ezt a hatást egyéb ismert, csatornában 
vagy üstben alkalmazott kéntelenítő anyagok 
közül csak a heves reakciójú Mg képes felülmúlni.
Emellett a CaSi grafitképző hatása is jobban 
érvényesülhet (ami a modifikáláskor elsőrangú 
jelentőségű), mert a kéntartalom csökkentése 
lényegében az egyik karbidképző elem csökken­
tését jelenti. A Mg erősebb kéncsökkentő hatásá­
val szemben áll erős karbidképző hatása s a keze­
lés zavaró mellékjelenségei, melyek miatt védő- 
berendezés, elszívás szükséges.
A CaSi kéncsökkentő hatásának jellemzésére 
szolgáljon a 2. ábra, mely acélműi kokillák egy 
sorozatának 0,25% CaSi-mal végzett kezelése 
előtti és utáni Si- és S-tartalmát tünteti fel. A kén­
csökkenés legtöbb darabban megmutatkozott, a Si, 
mely nyilván dezoxidálásra használódott fel, átla­
gosan alig növekedett. Ca-elemzést nem végeztünk, 
de az irodalom adatai szerint annak túlnyomó 
hányada a dezoxidálás és kéntelenítés folytán a 
salakba került.
Helytelen volna azonban a CaSi-nak kiváló 
módosító (modifikáló) hatását csupán fenti két 
tényezőben ; alacsony olvadáspontjában és kén­
telenítve grafitosító együttes hatásában keresni. 
Hatásának ennél sokkal mélyrehatóbb tényezői 
vannak, melyek nagyrészben csak az utóbbi év­
tizedek új tudományágának, a kohászati folyama­
tok fizikai-kémiájának segélyével magyarázhatók 
meg.
Ezeknek az elméleteknek mélyrehatóbb tár­
gyalását a hazai és külföldi szakirodalomban meg­
találhatjuk s e helyen arra a tényre kell rámutat­
nunk, hogy a Ca, mint redukáló anyag egészen 
kiváló helyet foglal el a számbajövő fémek és 
metalloidok között, de még az alkálifémek és 
alkáliföldfémek közt is. Redukáló (oxigént elvonó) 
képességére jellemző az oxidjának disszociációs
nyomása, ami a legalacsonyabb a vasfürdőben elő­
forduló fémek között, ugyanekkor oxidjának kép­
ződéshője a legnagyobb. A 3. ábrán, mely R ic h a r d ­
so n  és J e f f e s  szerint a fémoxidok disszociációs 
nyomásának logaritmusát állandó koncentráció 
esetén a hőmérséklet függvényében tünteti fel, 
a CaO görbéje a legkisebb értékeket mutatja bár­
milyen abszolút hőmérsékleten, következésképpen 
red u ká ló  h a tá sa  v a la m e n n y i fém é t fe lü lm ú lja  (10). 
Emellett a CaSi hatására létesülő reakciók (dez­
oxidálás, gáztalanítás, kéntelenítés) mindegyike 
exoterm , hőleadó jellegű.
3. á b r a .  F é m o x id o k  d is s z o c iá c ió s  n y o m á s a  a z  a b s z o lú t  
h ő f o k  f ü g g v é n y é b e n .  ( R ic h a r d s o n  é s  J e f f e s ,  10 .)
Mindazonáltal még ezek a tények sem nyújta ­
nak teljesértékű magyarázatot a modifikáló hatás 
sokat v itatott lényegét illetően. Bár az elméletek 
legtöbbje G irsovics (12) szerint a módosítás lénye ­
gét a kristályosodásra gyakorolt kedvező hatás­
ban találja, mégis kétségtelen, hogy a Ca által 
létrehozott gáztalanításnak, főleg a hidrogén­
koncentráció csökkenésének is jelentős a szerepe.
A hidrogén karbidképző hatását számos 
újabb vizsgálat (11) is igazolta. A Ca hatására le ­
játszódó vegyfolyamatok
Ca +  2 C =  CaC2
CaC2 — 2 H =  Ca +  C2H2 +  37540 kai.
A képződő acetilén szaga jellegzetes a CaSi-os 
módosításra és az öntést követőleg, az öntőüst­
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nek vízzel való hűtésekor is jellegzetesen meg­
mutatkozik, bár D m r e r  szerint (4) PH3 képződés 
lehetősége is fennáll, hasonló szagképződéssel. 
Egy másik, ugyancsak jellegzetes reakció a
Fe3C +  Ca =  CaC2 +  6 Fe -f- 21000 kal.j 
képlet szerint ugyancsak exotermikus, hasonló­
képpen a CaSi hatására fellépő nitrogéntelenítés 
és kéntelenítés is (9).
Vitatott az a felfogás is, hogy vájjon a CaSi-os 
kezeléskor az öntöttvasban maradó csekély meny- 
nyiségű Ca ötvözőhatást fejt-e ki s minőségjavító 
hatása a mennyiséggel éppen úgy nem volna 
arányban, mint a mindössze 0,04—0,1% Mg, ami 
a Mg-os kezelés után a gömbgrafitos öntöttvas­
ban marad.
Ha tehát a módosítás lényege O irso v ic s  sze­
rint a kedvező kristályosodási jellemzőkben talál ­
ható is meg (12), bizonyos, hogy a CaSi esetében 
még számos egyéb elméleti felfogásnak is szerepet 
kell hagyni, így az ötvözésnek, esetleg a kristály ­
növekvéskor adszorbciós hártyák képződésének 
stb. A CaSi vegyi, szöveti és termodinamikai 
(helyesebben termosztatikai) hatása az öntött ­
vasban tehát igen sokrétű és feltűnően erőteljes. 
Természetesen nem hagyható figyelmen kívül, 
hogy e hatékonyságban a másik elem, a Si hatása 
is szerepet játszik, sőt fokozódik, mert reá a C a  
k a ta lizá to rk é n t h a t (4).
E d d ig i  h a za i ta p a s z ta la to k  a  C a S i a lk a lm a z á ­
s á v a l. A bazai öntöttvas módosítási (modifikálási) 
kísérletek még alig 1— 2 éve folynak, de ezek kere­
tében a CaSi-mal való kezelés már kutatóink egyre 
növekvő figyelm ét hívta fel. Az alábbiakban csak 
röviden soroljuk fel azokat a területeket, ahol a 
CaSi-os kezelésnek határozott, vagy kezdeti ered­
ményei már megmutatkoznak, mert az egyes terü ­
leteken elért eredményekről általában csak később 
várhatunk részletes beszámolókat.
V a rg a  és társainak a módosított öntöttvasak­
ról e lap előző számában közzétett tanulmánya (13) 
részletesen foglalkozik a „meehanite“ elnevezésű 
s az USA-ból elterjedt beoltott öntöttvasfajták 
kiváló tulajdonságaival, mely anyagok főmodifiká- 
tora tudvalévőén a CaSi. Számos minőséghez 
emellett egyéb ötvözőt is adnak. A tanulmány a 
CaSi kezeléssel itthon öntött próbatestekkel az el­
járás fölényét számszerűen is meggyőzően iga­
zolja. A (9) alatt idézett szovjet monográfiában 
a részletes elméleti fejtegetések számszerű (kísér­
leti) alátámasztása külön a CaSi vonatkozásában 
hiányzik s így a vonatkozó hazai kísérletek ezért is 
fokozott jelentőségűek.
Hasonlóképpen igen figyelemreméltó kezdeti 
eredményt mutatnak a MÁV Anyagvizsgálati 
Laboratóriuma és Intézetünk közös munkájaként 
F ü le  és V a rg a  által FeSi és CaSi-mal végzett fék- 
tuskó-modifikálási kísérletek (14), melyekről ne­
vezettek a közeljövőben részletesen beszámolnak. 
Bár még nem nagyszámú adataik szerint, míg a 
FeSi-mal beoltott féktuskók relatív élettartama és 
relatív kopásértékei igen nagy szórást adtak, addig 
a CaSi-os tüskök értékei szabályosan, szűkebb 
határok közt szórtak és durva megközelítéssel 
30%-os többletet látszanak mutatni. Ez csak kez­
deti eredmény s a kutatók szélesebbkörű, az
abroncskopásra is kiterjedő vizsgálatok alapján 
fognak részletesen beszámolni.
A hazai vonatkozásban hosszú évek óta 
állandó problémaként jelentkező dugattyúgyűrű- 
gyártáshoz a CaSi-os kezelést kezdeti kísérletként 
Intézetünk irányításával ugyancsak bevezették 
(16). Az idáig elért eredmények — a betétanyag 
változó összetétele s így a sikeres módosítás egyik 
előfeltétele hiányában még kevés pozitívumot 
mutatnak, de a keménységi szórások határközé­
nek összeszűkülése arra mutat, hogy jobban biz­
tosított előfeltételekkel a kérdéssel foglalkozni 
indokolt.
Egyik nagy öntödénkben (R. M.), ahol a 
Mg-os öntöttvasnemesítést gépöntvények gyártá­
sához vezették be, a CaSi, mint beoltóanyag lénye­
gesen jobb eredményeket hozott, mint ha a beoltás 
FeSi-mal történt. Ä CaSi tehát ilyen másodlagos 
szerepben is megmutatta fölényét. Az 1. táblázat 
10 olvasztás szilárdsági adatairól tájékoztat Mig 
kezeléssel, s általuuk javasolva egyidejű CaSi 
beoltó alkalmazásával (hőkezelés 880°-on, 4 órás 
hőntartással) (17).
















4 0 . 4 3 ,4 5 0 ,2 8 ,0 8 ,0 179
4 1 . 4 3 ,6 4 9 , 0 5 ,2 8 ,0 182
4 2 . 4 1 ,1 4 6 , 0 4 ,8 6 ,0 175
4 3 . 4 3 ,6 4 8 ,4 5 ,8 8 ,0 1 8 2
4 4 . 4 6 ,8 5 1 ,5 5 ,8 6 ,0 182
4 5 . 4 2 ,8 4 8 ,4 5 ,2 6 ,0 184
4 6 . 4 7 ,7 5 4 ,7 8 ,0 8 ,0 185
4 7 . 5 0 ,2 5 4 ,6 7 ,8 4 ,0 197
4 8 . 3 9 ,8 4 4 ,2 5 ,4 6 ,0 174
4 9 . 4 1 ,7 4 7 ,9 9 ,6 1 0 ,0 1 8 0
5 0 . 4 6 ,2 4 8 ,2 3 ,0 4 , 0 191
A CaSi-пек, mint egyes esetekben kö zve tlen ü l  
gömbgrafitos szövetet létrehozó hatásáról már 
többen, így legutóbb D e  S y  is beszámolt (14). 
Vonatkozó hazai kísérletekre azonban még nem 
került sor. Igen figyelemreméltó kezdeti eredményt 
adott egy sorozat acélműi kokillának CaSi-mal 
történt kezelése az elmúlt évben. 4,5 t öntési súlyú 
Gathmann típusú, valamint közönséges négy­
zetes szelvényű kokillákból 30—30 db-nak mind­
össze 0,25% CaSi-mal való kezelése (egyébként 
a szokásos betétösszeállítás és öntési hőfok mel-
C aS i-o s  k o k i l la - m o d o s í tá s
2. táblázat
T í p u s
N em  m ó d o sítv a M ódo sítv a É le ttá r t .
ja v .
d b á tla g ö n té s db á tla g ö n té s %
F .  55 1 7 6 6 7 ,8 3 0 7 8 ,5 1 5 ,8
G . 6 0 173 5 7 ,0 3 0 7 5 ,4 3 2 ,0
Á tla g o s  ta r t ó s s á g n ö v e k v é s  : 2 2 ,9 % .
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lett) átlagosan 22,9%-os élettartam növekvést 
eredményezett (2. táblázat). Ez a kezdeti ered­
mény ezért is figyelmet érdemel, mert néhány 
hónappal korábban FeSi-mal „beoltott“ 195 db 
к ok illa 12,3%-kai kisebb tartósságot adott, mint 
a velük párhuzamosan öntött és felhasznált 688 
db normális minőségű (16).
Az élettartamnövekvést ugyanezen öntödében 
párhuzamosan, de kezelés nélkül öntött és ugyan­
azon acélműben egyidejűleg felhasznált, azonos 
típusú kokillákkal egybevetv-e állapították meg. 
A már korábban bemutatott Si- és S-értékek válto­
zásán túlmenően feltehetőleg a duzzadásállóság és 
szilárdságnövekvés okozhatta a CaSi-os kokillák 
jobb élettartamát, de csak szélesebbkörű kísérle­
tek is igen szigorúan ellenőrzött gyártási és acél­
műi felhasználási körülmények és kiterjedtebb 
anyagvizsgálatok, valamint a módosítási elméletek 
további kutatása adhatnak esetleg véglegesen ki­
értékelhető eredményeket. (A FeSi-os és Al-os 
kokillamódosításról egyes külföldi adatok egyéb­
ként kedvező képet mutatnak). Ezek a szélesebb­
körű kokillakísérletek, a Mg-os kezelésre is kiterje­
dően ez évben folynak.
Ö sszefoglalás
A CaSi gyártási körülményeinek és öntött­
vasat módosító hatásának ismertetése után a 
tanulmány az idáig hazai vonatkozásban elért 
pozitív és igen biztató kezdeti eredményekről ad 
tájékoztatást. Mindezek alapján szélesebbkörű 
üzemi kísérletek indokoltak s ez a körülmény a 
CaSi hazai kohászatának a kérdését is felveti. 
Miután a belföldi nyersanyagokra támaszkodó 
CaSi-gyártás áramszükséglete a vele csak meg­
közelítően egyenértékű 90%-os FeSi-énál keve­
sebb, tehát a  C a S i h a za i kohá sza ta  n e m  je len t elektro ­
m osenerg ia  többletigényt. így a CaSi gyártásával
f e r r o ö t v ö z e t - g y á r t ó  i p a r u n k  f e j l e s z t é s e  f o l y a m á n ,  
v a s ö n t v é n y g y á r t á s u n k  k o h á s z a t i  s z í n v o n a l á n a k  
e m e l é s e  é r d e k é b e n ,  i l l e t é k e s  k ö r e i n k n e k  m á r i s  f o g ­
l a l k o z n i a  s z ü k s é g e s .
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Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  
Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A
A Vasipari Kutató Intézet közleménye
Roncsolásmentes metallográfiái vizsgálat*
M E S T E R  I S T V Á N  é s  F U C H S  E R I K
С.  М е ш т е р  и  Э.  Ф у х с :
М Е Т А Л Л О Г Р А Ф И Ч Е С К О Е  И С П Ы Т А Н И Е  Г О Т О В Ы Х  
И З Д Е Л И Й  И  З А Г О Т О В О К  Б Е З  Р А З Р У Ш Е Н И Я
М ож н о  п р о и зв о д и ть  м ета л л о гр а ф и ч е с к и е  и сп ы тан и я  
без р а з р у ш е н и я  д а ж е  н а  б о л ь ш и х , у ж е  р аб о таю щ и х  
д е т а л я х . О п и сы в аю тся  р азл и ч н ы е  п ри сп о с о б л е н и я  д л я  
э л е к тр о л и ти ч ес к о го  п о л и р о в а н и я  п о в ер х н о стей  лю бого  
(не т о л ь к о  го р и зо н т а л ь н о го ) р а с п о л о ж е н и я . Д л я  м е т а л ­
л о гр а ф и ч е с к и х  н аб л ю ден и й  п о к а за н ы  н е с к о л ь к о  р у ч н ы х  
и  н а  п о д н о ж к а х  м и к р о с к о п о в . С н и м и  м о ж н о  д е л а т ь  и 
м и кроф отограф и ю  с пом очю  у зк о л е н т о в о го  ф о то а п п ар а та . 
В се эти  п р и сп о с о б л е н и я  н езав и с и м ы  от м е т а л л о гр а ф и ­
ч е с к и х  л а б о р а т о р и й  и они везгд е  п ри м ен и м ы  без в с я к и х  
за т р у д н е н и й  : в ц е х а х , в с к л а д а х , д а ж е  н а  чи стом  п ол е , 
д а л е к о  от эл ек тр о с ети .
D ipl. In g . Stefan M ester und Erich Fuchs : 
Zerstörungsfreie metallographisclie Untersuchungen an 
Halbprodukten und an Fertigfabrikaten.
Z e r s tö r u n g s f r e ie  M e ta l lo g r a p h is c h e  U n t e r s u c h u n ­
g e n  k ö n n e n  a u c h  a n  g r ö s s e r e n ,  e v e n tu e l l  s c h o n  e i n ­
g e b a u t e n  W e r k s tü c k e n ,  B e s t a n d t e i l e n  d u r c h g e f ü h r t  
w e r d e n .  F ü r  d a s  e l e k t r o ly t i s c h e  P o l i e r e n  u n d  f ü r  d a s  
A e tz e n  i h r e r  b e l ie b ig e n ,  a ls o  n i c h t  n u r  w a g e r e c h te n  
F lä c h e n  w e r d e n  m e h r e r e  v e r s c h ie d e n e  A p p a r a t u r e n  
b e s c h r ie b e n .  Z u  m ik r o s k o p is c h e n  m e ta l lo g r a p h i s c h e n  
B e o b a c h tu n g e n  w e r d e n  e in ig e  m i t  G e s te l l  v e r s e h e n e  
b z w . H a n d - M e ta l lm ik r o s k o p e  b e s c h r ie b e n .  M ik r o p h o to ­
g r a p h ie n  k ö n n e n  m i t  H i l f e  e in e r  A u f s e tz k a m e r a  v e r ­
f e r t i g t  w e r d e n .  A lle  I n s t r u m e n t e  s in d  u n a b h ä n g ig  v o n  
m e ta l lo g r a p h i s c h e n  L a b o r a t o r i e n  u n d  s in d  ü b e r a l l ,  
in  W ä r k s t ä t t e n ,  H a l l e n ,  u n d  L a g e r r ä u m e n  o d e r  s o g a r  
im  F r e ie n ,  f e r n  v o n  j e d e m  e l e k t r i s c h e n  N e tz  o h n e  
S c h w ie r ig k e i te n  b e t r i e b s s i c h e r  v e r w e n d b a r .
A metallográfiái vizsgálatok lényegét, а 
belőlük levonható következtetések döntő jelen­
tőségét valamennyi szakember jól ismeri. Körül­
belül a századforduló óta vizsgálják a mind job­
ban felszerelt laboratóriumok a legkülönbözőbb 
fémtermékek szerkezetét. Ezeknél a vizsgála­
toknál igen sokszor kizárólag tapasztalataira van 
utalva a metallográfus. Ez jórészt annak is tulaj­
donítható, hogy meglévő vizsgálati módszerei, 
berendezései nem alkalmasak arra, hogy bizonyos 
kérdésekhez, folyamatokhoz közel férkőzhessen.
Vannak azonban a gyakorlatban felvetődő 
kérdések között olyanok is, amelyeknek meg­
* É r k e z e t t  1954  a u g u s z tu s  2 4 -é n .
oldása évek, évtizedek óta húzódik, bár egyszerű, 
akár házilag is előállítható berendezésekkel köny- 
nyen megoldhatók lennének. A gyakorlati üzemi 
szakembert éppen ezek az eljárások érdeklik leg­
jobban, és éppen ezek a módszerek azok, melyek­
nek fejlődő iparunk közvetlen hasznát veheti. 
Ilyen módszert akarunk a következőkben ismer­
tetni.
A technika rohamos fejlődése azt hozta ma­
gával, hogy a szerkezeti elemeket, gépeket mind 
nagyobb igénybevétellel terheljük, tehát fémes 
anyagainkkal szemben is nagyobb követelménye­
ket támasztunk, s így fokozottabb figyelmet kell 
fordítanunk nemcsak vegyi összetételükre, ha­
nem szövetszerkezetükre is. Ez azért szükséges, 
mert a szövetszerkezet a legtöbb esetben a fémek­
nek éppen olyan tulajdonságaira jellemző, ame­
lyek miatt alkalmazzuk azokat. A szövetszerkezet 
kedvezővé tétele a célja valamennyi hőkeze­
lésnek is.
Egyes kényesebb gyártmányoknál már rég­
óta szokásos az egyes alkatrészek, szerkezeti ele­
mek egyedi vizsgálata. Az üyen vizsgálatnak az 
alapja az, hogy a rendelkezésre álló kevés ron­
csolással nem járó vizsgálati módból olyat válasz­
tunk ki, amellyel ellenőrizve a darabokat több­
kevesebb támpontot kaphatunk a daraboknak ép­
pen leglényegesebbnek tartott tulajdonságáról, 
vagy a legveszélyesebbnek látszó s leggyakoribb 
hibáiról. így pl. sokszor alkalmazunk hegeszté­
seink minőségi ellenőrzésénél Röntgen-átvilágí­
tást, vagy mindig mérjük kóreghengereink felüle­
ti Shore-keménységét. Egyedenként szokás ellen­
őrizni kényesebb alkatrészek repedéseit, és igy 
tovább. Mindezeknek a vizsgálatoknak közös jel­
lemzője, hogy a gyártmányt használhatóságának 
csökkentése nélkül vizsgáljuk. Kevésbbé lehetsé­
ges azonban mindezideig olyan gyártmányok 
metallográfiái egyedi vizsgálata, amelyekről nem 
lehet csiszolatnak valót leválasztani a darab hasz­
nálhatatlanná válása nélkül. Vagy néha már be­
épített gépalkatrészekről, vagy berendezés ré­
szeiről van szó. A legtöbb esetben keresztülvihe- 
tetlen a vizsgálat, vagy pedig arra vagyunk utalva,
218 öntöde 10. sz. 1954. október Mester—Fuchs: Roncsolásmentes vizsgálat
hogy a gyártmányok egy bizonyos százalékát fel­
áldozzuk a vizsgálat céljaira. Néha ugyan csiszo­
latnak alkalmas ráhagyást, nyúlványt készítenek  
gyártásukkor a darabokra, ha ez lehetséges. Sok­
szor azonban még ez sem nyújt elegendő biztosí­
tékot arra nézve, hogy a próbatest szövete azonos 
a tulaj donképeni darab szövetével, különösen an­
nak a működés, vagy igénybevétel szempontjá­
ból lényeges helyén.
Metallográfiái vizsgálathoz rendszerint úgy 
készítjük elő a kicsiny, többnyire csak néhány 
dekagrammos próbadarabot, hogy fokozatosan 
mind finomabb csiszolópapiron megcsiszoljuk, majd 
kellően finom felület elérése után korongon vagy  
elektrolitikusan megpolirozzuk. Az így megfele­
lően simára előkészített felületet alkalmas maró- 
szerrel kezelve az a szokásos fémmikroszkópon 
történő vizsgálatra alkalmassá válik.
A m ikroszkópos vizsgálatra való előkészítés
Az ismertetett technológiával természete­
sen nagyobb darabok vizsgálatára nem lehet gon­
dolni különösen már beépített darabok, vagy 
nagyobb géprészek esetében, hiszen sem a polírozó- 
korongra, illetve elektrolitikus polírozó készülék­
re, sem a mikroszkópra nem lehet ilyen terhet 
helyezni. Ha mégis akarunk metallográfiái mik­
roszkópos vizsgálatokat végezni, az szükséges, hogy 
a polírozó berendezést, illetve a mikroszkópot il­
lesszük a vizsgálandó darabhoz. Erre a célra szol­
gáló berendezések azonban eddig nem készültek 
annak ellenére, hogy ilyen gondolat, illetve igény 
többször felmerült már gyakorlatban és szakiro­
dalomban egyaránt. E tanulmány alapját képező 
kísérletsorozatnak is szériában készült, gépekbe 
beépített és onnan csak nagy költséggel és idő- 
veszteséggel kiszerelhető alkatrészek roncsolás­
mentes minőségi ellenőrzésének szükségessége ve­
tette meg a konkrét alapját; a vizsgálatot a hely­
színen kellett elvégezni.
Az előkészítésnek egyik kétségtelenül legké­
nyesebb részlete a polírozás. Ahhoz, hogy beépített 
vagy nagyobb darabok metallográfiái vizsgálatát 
megoldhassuk, olyan polirozóberendezést kell 
készíteni, amely képes a polírozást bármilyen mé­
retű darabon, annak különböző térbeli helyzetű, 
megfelelően előcsiszolt felületén kifogástalanul el­
végezni. A jelenlegi előkészítési eljárások, a mecha­
nikus és az elektrolitikus polirozás közül céljaink­
ra inkább az utóbbi látszott hasznavehetőbbnek.
Az elektrolitikus polirozás elve elég régóta 
ismeretes, kiterjedt irodalma van. (1), (2), (3), (4) 
összefoglaló munkák. Magyar nyelven is találunk 
értekezéseket, utalásokat (5), (6), (7), (8). Lénye­
ge az, hogy anódos oldással oldatba visszük a po­
lírozandó felület felső rétegét. A felületi egyen­
lőtlenségek, barázdák ilyenkor leoldódnak, amit 
a magyarázó elméletek az elektromos áramlásnak 
helyileg egyenetlen voltára vezetnek vissza (9). 
Az így előkészített felület mikroszkóp alatt is 
eléggé simának mutatkozik, emellett elkenődés 
(Beilby-réteg) sem keletkezik rajta (8. ábra a  és b). 
A használt elektrolitok irodalmi adatokból isme­
retesek (7), (8), (10). Egy kivonatos összeállítást 
az 1. táblázat mutat.
1. táblázat
P o líro z a n d ó  a n y a g  E le k tro l i t  ö sszeté te le
Acél
Ö n t ö t t v a s
a) 8 5 %  e t i l a lk o h o l  
1 0 %  d e s z t i l l á l t  v íz
5 %  k o n c e n t r á l t  p e r k ló r s a v
b) 2 0 %  1 ,2  f s  p e r k ló r s a v  
1 0 %  v e g y t i s z t a  g l ic e r in  
7 0 %  e t i l a lk o h o l
2 0 %  1 ,2  f s  p e r k ló r s a v  
1 0 %  v e g y t i s z t a  g l ic e r in  
7 0 %  e t i l a lk o h o l  
k é v é s  b e n z o l la l  h íg í t a n d ó
R é z , r é z ö tv ö z e t 3 7 %  o r to f o s z f o r s a v  
6 3 %  d e s z t i l l á l t  v íz ,  v a g y  
e t i la lk o h o l
A lu m ín iu m
M a g n é z iu m
a) 5 5 %  m e t i l a lk o h o l
3 7 %  d ie t i lé n g l ik o lm o n o b u t i l -  
é t e r
5 %  cc . p e r k ló r s a v
b) A z  a c é l o k r a  h a s z n á l t  e l e k t r o l i t o k
3 7 %  o r to f o s z f o r s a v
6 3 %  e t i la lk o h o l
m a n i t t a l  ( c u k o r fé le s é g )  
t e l í t v e
Az elektrolitikus polírozás gyakorlati alkalma­
zását nálunk a házilag összeállított készülékek mel­
lett főleg a dán M . S tru e rs  cég, illetve a B u eh le r— 
W a is m a n n  cég elektrolitikus polírozó berendezé­
sei tették lehetővé. Ezek csak kicsiny próbatestek 
polírozását tudják végezni.
A készülékek két típusa alakult ki az idők 
folyamán; a nagyobb, egészen cm2 nagyságrendű 
felületek polírozását lehetővé tevő berendezések 
és az úgynevezett pontpolírozó (helytelenül mik­
ropolírozó) berendezések. Utóbbiakkkal többnyi­
re csak néhány mm2-es felületet készíthetünk elő.
Áramforrásul rendszerint elektroncsöves 
egyenirányító berendezés szolgál.
A roncsolásmentes metallográfiái vizsgála­
tokhoz szükséges elektrolitikus polírozó berende­
zést legegyszerűbben meglévő elvi megoldások 
alapján lehet elkészíteni. Tapasztalataink szerint 
igen sokféle készülék állítható elő, amelyek a szük­
séges vizsgálatok zöméhez általában megfelelnek. 
Csak arra kell ügyelnünk, hogy
1. az elektrolit lehetőleg örvénymentesen ára- 
moljék az előcsiszolt felület polírozandó része men­
tén. Ezáltal biztosítjuk részben a felület hűtését, 
részben a keletkező gázok elsodrását a felületről;
2. a fejlődő gázokat egyszerűen lehessen el­
vezetni az elektrolitból ;
3. legyen biztosítva a kellő áramsűrűség. Az 
áram egyenletes eloszlásának érdekében legyen az 
elektromos áram áramlása meghatározott terü­
letre koncentrálva.
A szükséges vizsgálatok legnagyobb részében 
elegendő, ha csak néhány mikroszkóp-látómezőnyi 
területet vizsgálunk. így tehát többnyire megfelel 
a pontpolírozás módszere. Néhány megoldást a 
következőkben mutatunk be. Mindegyiktől meg­
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követeltük, hogy a berendezés hordozható és 
könnyen kezelhető legyen, és természetesen nem­
csak vízszintes felületek polírozását tudja elvé­
gezni, hanem a gyakorlatban előforduló egyéb 
igényeket is elégítse ki.
Első berendezésünk elvi elrendezése az 1. 
ábrán látható. Üzembehelyezésekor az ideiglenesen 
odahelyezett T  tölcséren át az elektrolitot a felső 
nívóedénybe töltjük. Az 1 és 2  Hoffmann-szorítók 
nyitása után a nehézségi erő hatására az elektrolit 
lecsurog N  részben gumiból készült csövön keresz­
tül az alsó nívóedénybe. Csak igen jó minőségű 
gumi felel meg a célnak. Silányabb minőségű gumi­
ból sok szennyezést vesz fel az elektrolit, ami igen 
gyorsan tönkreteszi. Polírozáshoz az 1 és 2 szorí- 
tókkal ismét elzárjuk a gumicsővezetéket, s a  G 
gumilabdával nyomás alá helyezzük az alsó edényt. 
A nyomás alá helyezés lehetséges, mert az edény 
alsó kivezető A  gumicsövének vége a polírozó­
fejen levő 3  szorítóval, az M  gumicső az 5 szorító- 
val el van zárva. A polírozást a vízszintestől eltérő 
helyzetben is lehetővé tevő fej tulajdonképpen 
egy kettős cső. Legalább az egyik cső fémből 
készüljön. A fémcső anyaga legcélszerűbben sav­
álló acél, azonban jó eredményeket értünk el a 
sokkal könnyebben megmunkálható és alakítható 
színezüstből készült csővel is. A belső, vékonyra 
behúzott végű cső a 3  szorító nyitása után a 
darab felületére irányítja az elektrolitsugarat. 
A külső köpenycső az elektrolitot visszavezeti, 
ha 4  szorító nyitva van, В  gumicsövön át a felső 
nívóedénybe. A  3  é s  4  szorítok összeépíthetek a 
pontos együttjárás érdekében, s a polírozófejhez 
erősíthetők. Együttjárásuk előnyös, mert így az 
elektrolit a csővezetékekből, ill. polírozófejből 
akkor sem folyhat ki, ha a polírozófejet zárt szorí-
tókkal elvesszük a polírozandó darabról. — Az itt 
vázolt rendszerrel az elektrolit körforgása bizto­
sítva van.
Ha a polírozófej köpenycsöve fémből készül, 
a polírozófej alsó végén saválló szigetelőanyagból 
készült к  terelőkupakot kell elhelyeznünk, hogy a 
létrejövő áramlás lehetőleg örvénymentes legyen 
az elektrolit visszaterelésénél is és emellett a 
köpenycső elektromosan el legyen szigetelve a 
darabtól. Kísérleteinknél bajonettzáras csodarab­
bal (C) erősítettük a köpenycsőhöz. Az elektrolit 
felületmenti kiszivárgását G y  lágy gumigyűrű 
akadályozza meg. Megfelelő kiképzéssel természe­
tesen terelőkupak és gumigyűrű helyett egyetlen 
alkatrész is képes a feladatoknak eleget tenni.
A gyári berendezésektől eltérően, hogy mesz- 
szemenően függetleníthessük magunkat az elek­
tromos hálózattól, de egyszerűség kedvéért is, 
áramforrásul 120 Y-os, ill. 60 V-os anódtelepet 
használtunk. Erről elég tág határok között lehet 
különböző feszültségeket levenni. — Az 1. ábra 
kapcsán vázolt berendezés pontpolírozó készü­
lék. Az itt szükséges néhány-száz milliampères 
áramerősséget az anódtelep a rövid elektrolizálási 
idő tartamára nehézség nélkül le tudja adni. 
Tapasztalatunk szerint néhány ezer polírozás 
végezhető el telepenkint. Ha egyszerűbben be­
szerezhető, vagy valamilyen más oknál fogva cél­
szerűbbnek látszik, természetesen más egyen­
áramot szolgáltató, pl. egyenirányító berendezés 
is alkalmazható.
A legtöbb esetben elegendő a pontpolírozás 
által előállított kis felület a vizsgálat elvégzéséhez, 
legfeljebb a darab több helyén végzünk polírozást. 
Ha mégis szükség van nagyobb felületre, a beren­
dezéshez másik, olyan polírozófejet készíthetünk, 
amelynek méretei a szükségletnek megfelelően 
nagyobbak. A berendezés lényegét ez a változtatás 
nem érinti, csak természetesen nagyobb teljesítő- 
képességű áramforrásról kell gondoskodni.
Polírozáskor a vizsgálandó darabot anódként 
kötjük, vagyis az áramforrás pozitív végével 
hozzuk fémes érintkezésbe. Ezt ferromágneses 
anyagnál akár a vezeték végére erősített kicsiny 
mágnes tapadásával is biztosíthatjuk. Katódul a 
polírozófej fémcsöve szolgál. Ha a polírozófej mind­
két csöve fémből készül, ezek azonos potenciálon 
legyenek. Az áramforrás negatív pólusát kis 
csengőnyomógomb beiktatásával köthetjük a po­
lírozófejhez, a csengőnyomógombot magán a polí­
rozófejen helyezhetjük el.
A polírozások elvégzése után a készülékből 
az elektrolitot az 5 szorító nyitásával az M  gumi­
csövön át engedhetjük le. Ilyenkor valamennyi 
szorítót megnyitjuk. A berendezés gumiszerelvé­
nyeit a perklórsav enyhén megtámadja, ezért a 
berendezést használat után vízzel jól át kell 
öblíteni.
Lényegében ezen az elven alapul a 2. ábrán 
vázlatosan látható elrendezés. Itt а В  Bunsen- 
állványra erősített N  nívóedény tartalmazza az 
elektrolitot, a nehézségi erő hajtja a H  Hoffmann- 
szorító által megengedett mértékben a G csövön át 
a polírozófej S  saválló fémcsövébe, ahonnan a 
polírozandó felületre áramlik. Az elektrolit a
220 Öntöde 10. sz. 1954. október Mester—Fuchs: Roncsolásmentes vizsgálat
P  burkolócsőben visszaáramlik s a V  visszavezető  
csövön át jut az F  főzőpohárba. A burkolócsövön 
levő lágy gumigyűrű az elektrolit megszökését 
gátolja. Az S  saválló fémcső egyúttal katódul is 
szolgál, К  kettős szorító az elektrolit kicsorgását 
gátolja meg zárt állapotában a polírozócső felület ­
ről való eltávolításakor.
Bizonyos esetekre egyszerűbb berendezések is 
készíthetők az alapkövetelmények szem előtt tar­
tásával. A kis elektrolit-fogyasztásra való tekin­
tettel esetleg az elektrolit visszanyerési lehető­
ségeit is érdemes feladni más előnyök, pl. egy­
szerűség, gyorsabb munka stb. érdekében, bár 
néha ilyenkor is van lehetőség arra, hogy vala­
milyen edénnyel felfogjuk a darabról lecsurgó 
elektrolitot. Ezt a megoldást azonban csak olyan­
kor érdemes alkalmazni, amikor a szennyeződés 
veszélye nem fenyeget.
G. S tä h lt és W. B ü egg  pontpolírozó beren­
dezése adta az alapgondolatot a 3. ábrán látható 
megoldás elkészítéséhez és kipróbálásához. В  
Bunsen-állványba befogott N  nívóedény tartal­
mazza az elektrolitot. A mellékábra mutatja a 
közönséges palack felhasználhatóságát nívóedény 
helyett. A G  gumicső vezeti a D  gumidugón keresz­
tül az elektrolitot a P  polírozócsőbe. A polírozócső 
üvegből készült, behúzott szájrésze ferdén úgy 
van leköszörülve, hogy meglegyen a szükséges 
-—- pl. 2 mm2 — belső keresztmetszete. Polírozás- 
hoz a cső száj részét úgy illesztjük a polírozandó 
felülethez, hogy lehetőleg egész kerületén fel­
feküdjék. Ezután nyitjuk az M  Mohr-szorítót. így 
egyrészt elektrolit-oszlop gyűlik össze a csőben, 
másrészt némi elektrolit folyik el a tökéletlen fel­
fekvés eredményeként a darab-polírozófej illesz- 
lesztésnél. A lefolyó folyadékmennyiséget kísér­
letek alapján lehet beállítani a H  Hoffmann szorí-
tóval. Az M  szorítóhoz kis elektromos kontaktus 
(K )  van építve, a szorító nyitásával egyúttal az 
áramkör zárását is elvégezhetjük. Az áramforrás 
pozitív sarkát megint a darabhoz kötjük, katódul 
a dugón át a csőbe nyúló S , illetve К  saválló 
acéldrót szolgál. Áramforrásul itt  is lehet anód- 
telepet használni.
Drágább, de talán még jobb pontpolírozó 
berendezést állíthatunk elő egy 5—20 ccm-es 
orvosi Record-fecskendő felhasználásával. A 4. 
ábra mutatja az elrendezést.
A fecskendőt eredeti állapotában alkalmaz­
tuk. A C s  tűcsonkra ráhúzott T  tű tapasztalataink 
szerint akár 0,05 mm belső átmérőjű is lehet, 
éppen az elektrolittal való takarékoskodás cél­
jából. Gyors cserélhetőség érdekében mi egysé­
gesen 20 mm tűhosszúságra köszörültük le fel­
használandó tűinket. Vékony dróttal erősítettük 
a tűre húzott kis Ü  üvegtokot, amely néhány 
mm-rel hosszabb, mint az injekciós tű. Az így 
keletkező köz lesz egyúttal az anód-katód távolság 
is. Az üvegtok szájrészét célszerű ferdén leköszö­
rülni. A szájrészt a darab polírozandó részére rá­
szorítva jó felfekvés esetében biztosítható, hogy 
a fecskendőből elektrolitot kinyomva akár függő­
leges felületek polírozásakor is gyűljön össze az 
üvegtok alján elektrolit-oszlop, és az elektrolit 
biztosan ellepje a katódul szolgáló tűt. A tű és az 
üvegtok közti laza kapcsolatot az indokolja, hogy 
ezáltal az üveg sokkal kevésbbé van mechanikailag 
igénybevéve, mint merev kapcsolat esetén, s az 
üveg ritkábban törik. A tű excentrikus elhelyez­
kedése a tokban nem zavar. Áramforrásul itt is 
alkalmazható anódtelep.
Ha a berendezéssel nagyobbszámú sorozat­
vizsgálatot akarunk rövid idő alatt elvégezni és 
ha emellett teljes hordozhatóságra törekszünk,
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4 . á b r a
igen hasznosnak bizonyult készenléti táska készí­
tése, amibe minden szükséges kelléket és anyagot 
berakhatunk. Elrendezési vázlatot mutat az 5. 
ábra. Hordozható táska perspektivikus rajza a
6. ábrán látható.
Üzembehelyezéskor az 5 tálcán tartott fecs­
kendővel a 3  elektrolites üvegből előzőleg a 4 fel­
szívó tálkába töltött elektrolitot felszívjuk (5. 
ábra). Polírozáshoz ráillesztjük a fecskendőre az 
üvegtokos tűt. A darabhoz kötjük az anódtelep 
pozitív sarkát, a negatív sarok 6  nyomógombon
át pl. krokodil-csiptetővel a tűhöz van kötve. 
Az üvegtok szájnyílását a vizsgálandó darab elő­
csiszolt felületéhez illeszt jük (4. ábra), a fecskendő­
ből lassan nyomni kezdjük az elektrolitot. Amint 
megfelelő folyadékoszlop gyűlt össze az üvegtok­
ban, áramadással megindíthatjuk az elektrolízist. 
Az áramadást a 7 telepen lévő 6  csengőnyomó­
gombbal végezhetjük el. Megoldható azonban az
áramkör zárása úgy is, hogy nyomógomb helyett 
tömbler-kapcsolót építünk be, amit a polírozáshoz 
bekapcsolunk s a tulajdonképpeni áramadást a 
pozitív drótvég darabhoz tartásával végezzük. 
A kapcsoló beépítése azért kívánatos az áram­
körben, hogy szállítás közben a drótvégek érint­
kezése folytán a telep ne záródhassék rövidre.
Kísérleteink egyrészénél főleg 60 V feszült­
séget használtunk. 60 V-os, vagy 120 V-os anód- 
telepet alkalmaztunk. Utóbbiról a középső elága­
zás felhasználásával kétszer vehetjük le a 60 
V-ot, ami gazdaságos telepkihasználást tesz lehe­
tővé. A megfelelő áramsűrűséget az üvegtok száj­
nyílásának alkalmas méretre való készítésével állí­
tottuk be. Acéloknál a polírozási idő 5—8 másod­
perc volt ; egy-egy foltocska pontpolírozásához 
'/2 vagy még ennél is kevesebb cm3 elektrolitot 
fogyasztottunk el.
A polírozással nyert tükörfényes pontot alko­
hollal kell leöblíteni. Ezt pl. a 2  alkoholos üvegből 
a kémikusok fecskendő-üvegének elvével is el­
végezhetjük. (Az 5. ábra készenléti táskájának 
alkalmazása esetén célszerű az üvegcső-szerelvé­
nyekkel ellátott dugót szállítás tartamára közön­
séges gumidugóval felcserélni, hogy alkohol ne 
ömölhessék ki az üvegből.)
Az előkészítés következő lépése a polírozott 
felület megmaratása. Ezt pl. az 1 rekeszben el­
helyezett kis marató üveggel végezzük, ami 
50—100 cm3-es porüveg. Ennek gumidugójába 
nagyobb átmérőjű, felül leforrasztott üvegcső van 
elhelyezve. Az üvegcső a porüveg belseje felé 
nyitott, és vattával van kitömve. Az alul kissé 
kilógó vattacsomó majdnem a porüveg fenekéig 
ér, ha a gumidugó jól be van dugva. A vattacsomó 
marószert szív fel az üvegből. Ha a csövet csak a 
dugónál fogva tartjuk, úgy tudjuk ezzel a fel­
szívott marószerrel a maratást elvégezni, hogy 
kezünket közben nem is nedvesítjük be.
Megfelelő ideig tartó maratás után ismét le 
kell öblítenünk alkohollal a felületet. Az alkoholos 
leöblítések alkoholos vattával való letörléssel is 
helyettesíthetők. Ezután a felületet meleg levegő 
ráfújtatásával lehetőleg gyorsan célszerű leszárí­
tani. Szárításhoz igen jól megfelelnek a kézi haj­
szárítógépek. Ha teljesen függetleníteni akarjuk 
magunkat az elektromos hálózattól és kisebb 
méretű berendezésre törekszünk, lehet kicsiny, a 
fecskendőnél nem sokkal nagyobb, néhány mm 
szájnyílású szárítókészüléket készíteni. Á haj­
szárító berendezés elvén készülhet és méreteinél 
fogva a készenléti táskába, pl. a 8 rekeszbe nehéz­
ség nélkül behelyezhető. A szárítógépet akkumulá­
torról táplálhatjuk. Az akkumulátor nem jelent 
többlet-terhet, mert —- elektromos hálózat hiá­
nyában — a vizsgáló mikroszkóp üzemben tartá­
sához többnyire amúgy is szükségünk van rá. 
Ha elektromos hálózatról dolgozunk, transzformá­
torral tarthatjuk üzemben. A y  rekesz a tartalék­
alkatrészeket tartalmazhatja.
Az itt ismertetett, táskába összeépített rend­
szerrel lehetővé válik, hogy gyorsan és biztosan, 
könnyen szállítható berendezéssel, üzemben, csar­
nokban, műhelyekben, vagy akár szabad ég alatt 
is, távol minden elektromos hálózattól tetszőleges
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7. á b r a .
a )  C r— N ï-a e e l ,  a u s t e n i t .  1 0 0  x  ; b) F in o m s z e m c s é jű  lá g y a c é l ,  f e r r i t  é s  p e r l i t .  3 0 0  X;  c )  Ö n t ö t t  g y o r s a c é l ,  
l e d e r b u r i to s  k a r b id o k  m a r t e n s i t e s  a l a p a n y a g b a n .  3 0 0  x  ; d) G y o rs a c é l ,  k a r b id o k  m a r t e n s i t e s  a l a p a n y a g b a n .  
5 0 0  X ; e )  S z e r s z á m a c é l ,  m a r t e n s i t .  5 0 0  X ; f )  S z e r s z á m a c é l ,  t e t r a g o n á l i s  m a r t e n s i t .  8 0 0  X
gépek, géprészek, vagy beépített más berendezés 
részei, pl. sínek, csővezetékek, kazánok, hidak, 
hegesztések stb. felületét helyszíni mikroszkópos 
vizsgálatra alkalmassá tegyük.
Az ilyen vizsgálatoknál természetesen rend­
kívül fontos, hogy a darab igazi szövetét vizsgál­
juk. Erre különösen nagy gondot kell fordítani 
akkor, amikor a vizsgálandó darab felületén, pl.
dekarbonizált réteg vagy esetleg öntési globulitos 
réteg van. Ezt a felületi zavaró részt előzőleg vala­
hogyan, pl. köszörüléssel feltétlenül el kell távoli- 
tanunk, ha helyes képet akarunk magunknak al­
kotni a valódi szövetszerkezetről. A köszörülést 
legtöbbször megtakaríthatjuk, ha a vizsgálat 
helyéül előzetesen már megmunkált felületet 
választhatunk. Igen sok esetben viszont éppen a
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felsorolt felületi rétegek vizsgálata a cél, s ilyenkor 
természetesen a polírozás előtti előkészítés ennek 
szem előtt tartásával történik.
Az ismertetett polírozó-berendezéseknél az 
említett marószeres maratáson kívül más lehetőség 
is van a felület megmaratására. A maratást nem 
kell feltétlenül külön munkamenetben, külön maró­
szerrel végezni. A polírozásnál sokkal kisebb 
áramerősséggel elektrolizálva az előkészítendő fe­
lületet, a legtöbb elektrolit u. i. előhívja a szövet- 
szerkezetet. Ezen az elven gyak or latban úgy való­
síthatjuk meg a maratást, hogy a polírozási idő
8. á b r a .
elteltével egy kis átkapcsoló segítségével rövid 
időre bekapcsolunk egy sokkal kisebb feszültségű 
áramforrást, esetleg nagy ohmikus ellenállást 
kapcsolunk az áramkörbe. így néhány másod­
percig tovább elektrolizálva teljesen előkészített 
felületet kapunk, leöblítés után csak szárításról 
kell gondoskodnunk.
Vizsgálatainknál pl. acélokra az 1. táblázaton 
a-val jelölt elektrolitot használunk valamennyi 
ismertetett megoldásnál, kb. 2 mm2-es felületet 
políroztunk 100—200 mA körüli áramerősséggel.
5—8 másodpercet vett igénybe egy-egy pont polí- 
rozása. így készítettük elő a 7. ábra különböző 
nagyítással készült mikroszkópos felvételeihez a 
próbákat.
A felvételek szokásos méretű próbadarabok­
ról készültek, és azt hivatottak bizonyítani, hogy 
az ismertetett polírozó berendezések laboratórium­
ban is tökéletesen helyettesítik az esetek jórészé­
ben az időtrabló mechanikai előkészítést.
A 8. ábra két fényképén mutatjuk be egy 
öntött állapotú austenites Cr-Ni acélon végzett 
megfigyeléseinkkel, hogy az elektrolitikus polírozás 
egyes esetekben minőségileg is felülmúlja a mecha­
nikus előkészítést. A 8fa  ábra a szokásos mecha­
nikus módon előkészített próbadarab szövetét 
mutatja. A jól felismerhető csúszási vonal-rend­
szerek előzetes hideg alakításra vallanak, valójában 
a csiszoláskor keletkeztek. Téves következtetésekre 
is adhatnak alapot. Elektrolitikusan előkészítve 
ezt a darabot (8jb ábra) a csúszási vonalrendszer 
nem jelentkezik.
Értelemszerűleg nemcsak vasfélékre, hanem 
nemvas fémekre is alkalmazhatók a megfelelő 
elektrolittal. A berendezéseket esetleg kisebb 
változtatásokkal bármelyik üzem saját maga is 
előállíthatja.
A vizsgáló berendezés
A nagyobb darabok, vagy pl. beépített alkat­
részek roncsolásmentes metallográfiái vizsgálatá ­
nak kérdése azzal még nincs megoldva, hogy meg­
felelően előkészített felületeket tudunk előállítani.
5 0 0  X
A vizsgálatokhoz alkalmas mikroszkóp is kell, 
amely könnyen hordozható, s amellett nemcsak 
egyetlen térbeli helyezetben használható, hanem 
lehetőleg a vízszintestől a függőleges irányig bár­
milyen helyzetben. Ezenkívül sokszor kívánatos 
az is, hogy szükség esetén fényképezésre is alkal­
mas legyen, hogy a vizsgálatok így vele már a 
helyszínen tárgyilagosan rögzíthetők legyenek, 
akár egy későbbi kiértékelés, akár pedig doku­
mentáció céljaira.
A követelményeknek megfelelő, fényképe­
zésre is alkalmas mikroszkóp előállítására két 
elv kínálkozott.*
1. Á llv á n y o s  m ik ro szk ó p  szerkesztése, ami­
nek állványzata olyan legyen, hogy magát a 
mikroszkópot bármilyen helyzetű felülethez kellő 
pontossággal és rezgésmentességgel tudjuk rögzí­
teni. Emellett alkalmasnak kell lennie legalább 
néhány látótérnyi mező folyamatos végigpásztá- 
zására, hogy így kikereshessük a fényképezés 
szempontjából legkedvezőbb látómezőt. Megfelelő 
berendezéssel néhány százszoros nagyítást is el 
lehet így érni.
2. K é z i  m ik ro szk ó p  készítése, amelynek lé­
nyege az, hogy a darab megvizsgálandó felületére 
közvetlenül, esetleg kézzel is rászorítható, s a 
fényképezést azáltal tudjuk fix állvány nélkül 
végezni, hogy pillanatfelvételek készíthetők vele.
* A  m ik r o s z k ó p o k  e lv i  k id o lg o z á s á b a n  é s  g y a k o r ­
l a t i  m e g v a ló s í t á s á b a n  te v é k e n y e n  r é s z t v e t t  B aum ann  
Tibor k a r t á r s u n k  is .  A  m ű s z e r é s z - m u n k á k a t  Mészáros 
László  k a r t á r s u n k  v é g e z te .
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Mindkét megoldásnál meg kell követelni a 
mikroszkóptól azt, hogy könnyű, könnyen kezel­
hető és minél kisebb méretű legyen.
Első mikroszkópunk az 1. elv alapján készült. 
Zeiss Neophot mikroszkópunk objektívjét, ill. 
okulárját használtuk fel hozzá. A fémmikroszkó­
pok okulárjai és objektívjei többnyire 250 mm-es 
tubushosszúságra vannak korrigálva. A kísérletek 
kimutatták, hogy a rezgésmentesség szempont­
jából sokkal célszerűbb lett volna asztali mikro­
szkóp okulárját és objektívjét felhasználni. Ez­
által ugyanis a tubushosszúság 160 mm-re lett 
volna csökkenthető, úgy, ahogyan az a pillanat­
felvevő mikroszkópunknál történt (11. és 14. ábra).
Állványos mikroszkópunk a fémmikroszkópok 
elvén épül fel. A fényforrás fénye színszűrőn és 
fényrekeszen áthaladva jut az illuminátorházban 
egy planparallel üveglemezre, innen az objektívbe, 
majd ezen keresztül a fémfelületre. Innen a fény 
visszaverődik az objektiven és az üveglemezen 
keresztül az okulárba, amiben szubjektiven meg- 
figyelhetővé válik a kép. Fényforrásul 30 W-os 
6 V-os égő szolgál, ami vagy transzformátorról, 
vagy akkumulátorból táplálható. Ez azért előnyös, 
mert így a vizsgálatok nincsenek elektromos háló­
zathoz kötve.
A fényképezést kisfilmes toldattal oldottuk 
meg (12), (13). Bármilyen cserélhető objektívű, 
tükörreflexes kisfilmes fényképezőgép megfelel 
erre a célra. Mi Contax S fényképezőgépet erősítet­
tünk csőtoldattal a tubushoz. A toldat elemeit a 
9. ábra mutatja. A mikroszkópi kép élesre állítása 
a fényképezőgép keresőjén keresztül történik. 
Amennyiben hasonló típusú gép nem áll rendel­
kezésre, találhatunk használható megoldásokat 
D iebold  cikkeiben (12), (13), (14).
Ismeretes, hogy a használatos mikroszkópok­
ban a nagyítást hozzávetőlegesen úgy állapíthatjuk 
meg, hogy az objektív és okulár saját (ráírt) nagyí­
tását összeszorozzuk. Ez a nagyítási érték akkor 
érvényes, ha egyrészt a tubushosszúság előírásos, 
ami gyári mikroszkópoknál mindig fennáll, más­
részt a normális látástávolságra vonatkozik, tehát 
vagy normális szemű ember szubjektív megfigye­
lésekor, vagy az okulártól 250 mm-nyire elhelye­
zett ernyőn felfogott kép esetében. Ha fele ekkora, 
tehát 125 mm-es távolságra helyezzük el az ernyőt, 
a nagyítás is fele ekkora lesz. Csőtoldatunk cél­
szerűen nem lehet olyan hosszú, hogy az ernyő 
szerepét betöltő film síkja 250 mm-re essen az 
okulártól. 125 mm-es távolságot előnyös válasz­
tani, mert így a nagyítás mindig egyszerűen 
felezéssel számítható.
Meghatározott nagyítás beállításánál nem 
szabad figyelmen kívül hagynunk azt sem, hogy 
a kisfilmes géppel felvett kép 24 v 36 mm területű. 
Ha már erre a képterületre a végleges, pl. száz­
szoros nagyítással vesszük fel a kiválasztott kép­
mezőt, (125 mm-es okulár-filmsík távolság eseté­
ben pl. 10 X-es objektív és 20x-os okulár alkalma­
zásával), semmiképpen sem tudunk ugyanilyen 
nagyítású 9x12 cm-es szokásos méretű kópiához 
jutni. Tehát ha pl. 100 K -os nagyítású 9 X 12 cm-es 
képre van szükségünk, a kisfilmre csak kereken
^-ekkora nagyítással szabad felvételt készíteni, 
s a végleges méretre nagyítógépen keresztül kell 
hoznunk a képet. Pontos nagyítások beállítására 
legegyszerűbb megoldás az, hogy a mikroszkóp 
üzembehelyezésekor az ott alkalmazott okulár- 
objektív párokkal egy-egy filmcsíkra tárgymikro­
méterről készítünk felvételt. Ez a skála az adott 
optikai összeállításnál mindig érvényes, s így a 
véleges nagyítást ezen csíkok nagyítógépbe helye­
zésével állíthatjuk be [1. még (15)]. Igen előnyös 
Contax S vagy Contax D fényképezőgép haszná­
lata, mert a filmre felveendő képet mindjárt kb.
3—4-szeres nagyításban mutatja, a gépen keresztül 
tehát olyan nagyításban láthatjuk a képet, ami­
lyenre a filmről az utólagos nagyítással hozzuk.
Az állványos mikroszkóp igen nehéz problé­
mája az állvány elkészítése. Általánosan felhasz­
nálható állványt bajos szerkeszteni. Sokkal cél­
szerűbb, ha szerkezetét és méreteit a vizsgálandó 
daraboknak megfelelően választjuk meg. Igen 
fontos követelmény a lehető teljes rezgésmentesség.
Az általunk előállított mikroszkóp gömb­
csuklóval van állványához erősítve. A gömb­
csuklóhoz 3-tengelyű, fogaskerék-fogasléc hajtás­
sal ellátott szánrendszer csatlakozik. Ez biztosítja 
a mikroszkóp durva beállítását. A felületre való 
pontos merőlegességet előzőleg gondosan be kell 
állítani. Ha nagyjából beállítottuk a mikroszkópi 
képet élesre, a mikroszkópot kissé lejjebb eresztjük 
az élesség által megkövételinél. A finom-állító 
csavar becsavarásával addig nyomjuk a sarunál 
fogva a felülettől elfelé a mikroszkópot, amíg éles 
képet nem kapunk. így a finom-állításon kívül a 
darabbal való szilárd érintkezés és bizonyosfokú 
rezgésmentesség is biztosítható.
A gyakorlat azt mutatta, hogy a mikroszkóp 
beállítása körülményes, ami éppen az állványnak 
a következménye. Különösen a felületre való 
merőlegesre állítás okoz komoly problémákat. Az 
így szerzett tapasztalatok alapján azonban készít­
hető jobban kezelhető mikroszkóp is, felhasznál­
hatók a továbbiakban ismertetendő pillanat-fel­
vevő mikroszkópok előnyös sajátságai. — A köny- 
nyebb merőlegesre állítás érdekében pl. rúgós felü­
letre szorítást lehet beiktatni a mikroszkóp és az 
állvány közé; az állítást pl. tárcsarendszer is 
végezheti.
9 . á b r a
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10. á b r a
Kisebb, párszázszoros nagyításig használhatunk 
á llv á n y  n é lk ü li  kéz i m ik ro szkó p o ka t is. Kézi mikro­
szkópot primitív eszközökkel akár meglévő beren­
dezések elemeiből is összeállíthatunk magunknak. 
Kis, Brinell-nyomot leolvasó mikroszkópunkat így 
építettük át a 10. ábrán látható módon. Fény­
forrásul meglevő Zeiss megvilágító egységünket 
használtuk fel, beszereltünk egy mikroszkópi fedő- 
üvegből készült P  planüveg illuminátort. Erről 
verődik a fény a vizsgálandó felületre, onnan az 
üvegen át az Obj. objektívbe, majd O k. okulárba. 
Az okulár -objektív távolság állandó, az élesre 
állítást durván a G  gyűrű eltolásával lehet elvé­
gezni, a finom-beállítást az A  állítógyűrűvel. 
Mindkét esetben az objektív-tárgy távolságot 
változtatjuk.
Szükség esetén kézi mikroszkóppal is lehet 
mikrofotografiákat készíteni, ha olyan erős meg­
világítást és olyan érzékeny filmet tudunk alkal­
mazni, hogy pillanatfelvételek készíthetők vele. 
A filmet szükség esetén fototechnikailag is lehel 
érzékenyebbé tenni. A kép minősége igen erősen 
függ a mikroszkóp jó felfekvésétől, mert a leg­
kisebb elmozdulás is életlenné teheti a képet.
A 11. ábrán látható (első) pillanatfelvevő 
mikroszkópunk a sürgősség miatt egy diavetítő 
készülék átalakításával készült. A vetítő készülék­
ben 100 W-os vetítőégő fényét gyűjti а К  konden- 
zor párhuzamos nyalábbá, s ezt vetíti a mikro­
szkópban a planüveg illuminátorra. Fényforrásul 
alkalmazható természetesen akkumulátorról táp­
lálható nagy fényerejű autó-vagy mozdony-izzó is. 
A sugármenet és a fényképező toldat azonos az 
előző mikroszkópokéval. Kisebb méretek és kisebb 
súly elérésére 160 mm tubushosszúságra korrigált 
okulár-objektív párt építettünk be. Színszürési és 
fényrekeszelési lehetőségekről a nagy fényerősség 
érdekében lemondtunk.
A pillanatfelvevő kézi mikroszkópnak előnye 
az állványossal szemben az is, hogy kézben tartva 
használható, ami rendkívül meggyorsítja a munkát. 
Az előkészített felületrészt a T  talpgyűrűben lévő
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köralakú nyílás közepébe hozzuk, s a felülethez 
szorítjuk a mikroszkópot. Az 1 csavar oldása 
után állítható be a talplemez-objektív távolság. 
Ez a durva élesreállításnak felel meg. A finom 
állítást a 2  csavarnál fogva a tubushosszúság 
változtatásával végezzük. Ezáltal a nagyítás mér­
téke is változik ugyan, de ez a változás elhanya­
golható. A kép élesreállítása után a fényképezőgép 
zárjával, legjobban száj- vagy láb-kioldással, ex­
ponálhatunk. A beszerezhető fotóanyagok közül 
AGFA Superpan vagy AGFA 1SS film felel meg 
a célnak a legjobban ; az 1/50 másodperc expozíciós 
idő mindig elegendőnek bizonyult.
Ezzel a mikroszkóppal készültek a 12. ábra 
mikroszkópos felvételei.
Mikroszkópos pillanatfelvételek készítésének 
gondolata igen változatos megoldásokhoz vezet­
het. Felhasználtuk a 10. ábra kézi mikroszkópját 
is fényképezésre a 13. ábrán látható kiegészítéssel. 
Reichert mikroszkópunk kisfilmes toldatát szerel­
tük fel egy (nem tükörreflexes) KIEV fényképező­
géppel. Az előzőkben ismertetett toldat, vagy a 
különböző gyárak által előállított hasonló tol­
datok (pl. MI FLEX) épp úgy alkalmazhatók 
lettek volna. Az élesre-állításra, ill. szubjektív 
megfigyelésre alkalmas képet ilyenkor rendszerinl 
planüveg vetíti az oldalra kinyúló távcsőbe.
11. á b r a
Az említett mikroszkópokkal nyert tapasz­
talatok alapján szerkesztettük a 14. ábra minden 
gyakorlati igényt kielégítő kézi mikroszkópját. 
Könnyű, egyszerűen kezelhető, kiválóan alkalmas­
nak bizonyult fényképező toldat nélkül is szub­
jektív vizsgálatok elvégzésére. Fényképező tol­
dattal, pl. az ábrán egy Exakta-Varex típusú
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12. á b r a .
a ), d) é s  e) A c é lö n tv é n y .  1 0 0  X ;  b) L á g y a c é l .  100  X ;  c) H e g e s z té s i  v a r r a t .  1 0 0  X ; f)  A u s te n i t e s  s a v á l ló
a c é l .  100  X
kisfilmes fényképezőgéppel, kényelmesen készít­
hetők felvételek.
A mikroszkóp optikai sugármenete azonos a 
fémmikroszkópokéval. Nagyon gondosan kialakí­
tott megvilágítási rendszere lehetővé teszi, hogy 
fényforrásul 6,3 V-os dinamó-égőt használjunk. 
Ez az égő kis transzformátorról, akkumulátorról, 
vagy akár néhány zseblámpaelem celláról táplál­
ható. Nagyobb fényerősség biztosítására az égő 
izzószálát kissé túl lehet fűteni, ami azonban 
élettartamát csökkenti. — A planüveg ennél a 
mikroszkópnál 45°-os szög alatt a lemetszett 
csodarabhoz van erősítve, ami messzemenően 
megakadályozza elmozdulását. Az élesre állítást 
a Brinell-nyom leolvasó mikroszkóphoz hasonlóan, 
G és A gyűrűk teszik lehetővé. Az okulár-objektív
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távolság állandó marad a vizsgálat során. A mik­
roszkópnak a darabon való jó felfekvését és a 
vizsgált felületre merőlegesre állítását speciális 
tárcsa, esetleg két egymásban elcsúszni tudó 
gömbhéj-felület biztosíthatja. A kép az előbbi 
megoldást mutatja. Háromlábas felfekvést is 
alkalmaztunk.
A roncsolásmentes, tehát külön próbadarab 
kivágása nélküli metallográfiái vizsgálatok ki­
vitelezésének nagyobb, esetleg beépített félkész­
vagy készgyártmányokon is véghezvihető mód­
szerei iránt régóta fennálló igényt többféle beren­
dezéssel is sikerült kielégíteni. Az előcsiszolt, 
tetszőleges térbeli helyzetű vizsgálandó felületek 
polírozása elektrolitikusan történik. Több függet­
len szerkezeti megoldást ismertetünk. (A polírozó 
berendezések természetesen apró próbatestek szo­
kásos mikroszkópi előkészítésére is alkalmasak. 
Egyszerűségük és főleg az a tény, hogy házilag is 
könnyen, olcsón előállíthatok, legalább is egyen­
értékűvé teszi őket az egyéb használatban lévő 
készülékekkel.) A vizsgálatok állványos vagy kézi 
mikroszkópokkal végezhetők el. Ezekre, valamint 
kisfilmes mikrofotografálási lehetőségekre is több 
megoldást adunk. A berendezések a gyakorlatban 
jól beváltak; több itt leírt eszköz sokezer üzemi 
vizsgálatnál jó eredménnyel nyert alkalmazást. 
Valamennyi berendezés független metallográfiái
13 . á b r a
14. á b ra
laborató rium tó l, bárhol, m űhelyben, csarnokban , 
rak tá ra k b an , vagy ak ár szabad ég a la t t, távol 
m inden elektrom os há lóza ttó l nehézség nélkül 
használható . A m unka vele egyszerű, gyors és 
olcsó, nem  is szólva arról, hogy bizonyos esetekben 
szin te  egyedül k iv ihető  m ódja a roncsolás nélküli 
m inőségi ellenőrzésnek.
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L E N D V A I E N D K E
Э. Л е н д в а и :
П Р О И З В О Д С Т В О  С Т А Л И  В И Н Д У К Ц И О Н Н Ы Х  
Э Л Е К Т Р О П Е Ч А Х
D ip l .  I n g .  Andreas Lendvai :
Stahlerzeugung in Induktionsofen.
1. rész.
Az elektromos acélgyártó kemencéket három 
főcsoportra oszthatjuk : ellenállás kemencékre, 
ívfényes kemencékre és indukciós kemencékre. 
Az ipar területén csak az ívfényes és indukciós 
kemencék csoportjának van nagyobb jelentősége. 
Tanulmányomban az indukciós kemencékben 
történő acélgyártásról kívánok átfogó képet adni. 
Nem célom, hogy mindent összefoglaló tanul­
mányt adjak. Különösen azon törvényszerűsé­
geket igyekszem kidomborítani, melyek ismerete 
szükséges ahhoz, hogy az öntő jóminőségü acélt 
gazdaságosan tudjon gyártani indukciós kemen­
cében.
Az indukció elvén alapuló fűtés gyakorlati 
alkalmazásában az elsők között állott K i  je l i in  svéd 
mérnök. Kis periódusú, vas magos kemencéje a 
későbbiekben röviden ismertetendő hátrányai 
miatt nem tudott elterjedni. Az olasz J a c o v ie ll  
1915-ben vasmag nélküli primer tekercs táplálá­
sára 400 periódusú áramot javasolt az agregátum- 
hoz párhuzamosan kapcsolt kondenzátor-teleppel. 
N o r th r v p  az 1920-asévekbenkisbefogadóképességű, 
nagyfrekvenciájú** kemenceegységek építését már 
gyakorlatilag is elindította. Az első nagyfrekven­
ciájú indukciós kemencét 1 dm3 űrtartalommal 
Németországban 1927-ben a L o ren z  gyár építette 
meg. Ugyancsak ott készült az első nagyobb méretű 
kemence is 50 kg-os betétsúllyal kísérleti, labora­
tóriumi célokra. Ettől az időponttól kezdve azu­
tán a fejlődés rohamos. A szerkezet tökéletesítése 
után nagyipari használatra az első nagyfrekven­
ciájú indukciós kemencéket a S ie m e n s  és  H a lsk e  
és az A E G  hozta ki. A nagyipari államokban az 
acél nagyfrekvenciájú indukciós kemencében való 
gyártása mind nagyobb arányokat öltött. Ez ma­
gával hozta a kemencegyártó ipar fellendülését is.
* É r k e z e t t  1 9 5 4 . a u g u s z t u s  2 5 - é n .
** M a  e z t  a  p e r ió d u s s z á m o t  (5 0 0 — 10 0 00 ) m á r  
tö z é p f r e k v e n c iá n a k  n e v e z z ü k .  Szerk.
A kemencék alkalmazási területe is mindinkább 
kiterjedt az ötvözött acélok, sőt ötvözetlen acél­
öntvények gyártásától a vákuum-kemencékben 
kialakítandó kényes ötvözetek készítéséig, illetve 
laboratóriumi kemencékben folytatott kísérle­
tekig.
Az indukciós kemencéket két csoportra oszt­
hatjuk : vasmagos és vasmagnélküli kemencékre. 
Először a vasmagos kemencéket alkalmazták. 
Ilyen vasmagos, kisperiódusú kemence volt a 
K i  je l i in -féle kemence (1. ábra). E kemence tulaj­
donképen vasmagos (F) transzformátor, melynek
sokmenetű primer tekercsében (T ) kisfrekven- 
ciájú váltakozó áramot vezettek be, míg az egy 
menetből álló rövidre zárt szekunder tekercset az 
F -fel jelölt fürdő, megömlesztendő anyag kép­
viselte. Az acélt a benne keletkezett indukált áram 
Joule-hője melegítette fel. Hasonló felépítésű volt 
a R ö ch lin g -R o d en h a u ser  indukciós kemence (2. 
ábra). Sem ez, sem a Kijellin-kemence sem metal­
lurgiai, sem gazdasági szempontból nem megfelelő 
és nehézkes kezelésű, ezért nem is tudtak elter­
jedni. Hátrányuk többek között, hogy aránylag 
kis befogadóképességűek. Komolyabb salakreak­
ciókat nem lehet végezni bennük, mert a salak 
hidegebb, mint az acél. Nagy hibájuk még, hogy
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nem  lehet te ljesen k iü ríten i ta r ta lm u k a t, m ert a 
kem encék m egindulásához folyékony b e té t szük ­
séges, hogy a  szekunder á ram kör z á r t legyen. 
M indkét kem ence ny ílt, v ízszintes csa to rnájú . 
V asmagos z á r t csa to rná jú  indukciós kem encét 
m u ta t be 3. áb ránk . E z t a  B u s s -féle indukciós 
kem encét főleg fém olvasztásra használják . 
Az an y ag  tu la jdonképen  az F  csa to rnában  k ap ja  
csak a  meleget, m elyet örvényléssel ad  á t  a  tégely  
egész b e té tan y ag án ak . Az acé lgyártásban  m a m ár 
nincs jelentőségűk.
Az indukciós kem encék másik, az acélgyár ­
tó k a t jo bban  érdeklő csoportja  a  nagyperiódus- 
szám ú, vasm ag nélküli indukciós kem ence. (A to ­
v áb b iak b an  röviden indukciós kem encék). Ezen 
kem encetípus m űködési e lvét 4. áb rán k  m u ta tja  
be. Az 1-gyel je lö lt elektrom os vezetőből k ia lak í ­
t o t t  p rim er tekercsbe nagyperiódusszám ú áram ot 
vezetünk  be. Ez a  2-vel je lö lt tűzálló  tégely  á lta l 
h a tá ro lt té rb en  váltakozó  mágneses e rő te re t lé te ­
sít. E nnek  következ tében  a tégelybe he lyezett 
b e té td arab o k b an  örvényáram ok indukálódnak , 
m elyeknek Joule-hője  m elegíti fel a  b e té te t. Je le n ­
legi rendszerünkben  te h á t e lm arad a vasm ag köz ­
v e títő  szerepe. M aga a b e té t i t t  is szekunder á ra m ­
kö rkén t szerepel. H ő techn ik ai szem pontból az 
indukció elvén m űködő m elegítés a  lehető  leg töké ­
letesebb. A hőközlés közvetlen  : a meleg m agában 
a m egöm lesztendő acélban keletkezik és nem  kell 
az t sugárzással vagy  áram lással a  hőforrástó l a 
m egolvasztandó acélhoz szállítani, ezért a  köz ­
benső melegveszteségek csökkennek más fű tési 
rendszerű  kem encékkel szem ben. Az energiaforrás 
és a  m egolvasztandó acél k ö zö tt mágneses k a p ­
csolat van  a m ágneses mezőn keresztü l. Az olvasztó 
energia nagysága a mágneses térerősségtő l és a 
frekvenciaszám tó l függ. Minél nagyobb a té rerős ­
ség és a frekvenciaszám , annál tö b h  energ iá t képes 
a  m ágneses mező a m egöm lesztendő acélnak  á t ­
adn i. Az acélgyártás te rü le tén  a 20— 30-as évek 
u tá n  kezdték  nagyobb m értékben  alkalm azni az 
indukciós kem encéket. N agyságuk a kis kísérleti, 
néhány  kg-os kem encétől kezdve 8— 10 tonnásig  
te rjed . M a az ip a rb an  leginkább a p á r száz kg-ostól 
1— 2 tonnásig  terjedő  nagyságúakat használják . 
A  használatos frekvenciaszám  500— 3000 Hz.
Az indukciós kemencék rohamos elterjedé­
sét elősegítette a kemence gazdaságos működése. 
E lő n y e i közül a következőket említhetjük meg :
1. Az anyag felmelegítése, megolvasztása a 
lehető leggazdaságosabb.
2. K is  szén ta rta lm ú  acé l is  g y á rth a tó  b en n e, 
m iv el e lek tród ák  n é lk ü l m űködik  (az elek tródák  
fe lszen elő  h a tá sá tó l m en tes).
3. Gázokkal alig szennyezi az acélt, mert az 
ívfényes és Martin-kemencék füstgázai elma­
radnak.
4. Az acélfürdő erős elektrodinamikus keve­
rése egyenletes összetételt biztosít.
5. Az acél és a salak közti reakciók lefolyását 
az erős fürdőmozgás elősegíti.
6. A mély tégelyalak elősegíti a salakzár­
ványok felszállását a fürdőből a ferrosztatikus 
nyomás következtében.
7. Ugyancsak a fürdő mozgásból következik 
az acél egyenletes hőfokának kialakulása.
8. Az ötvöző anyagok leégése kisebb, mint 
más kemencékben.
9. A kisebb leégési veszteségek miatt a ke­
mencében pontos összetételű anyagok gyárthatók.
10. A hőmérséklet könnyen szabályozható.
11. Nagy a teljesítmény, jó az elektromos 
hatásfok, az üzemköltség viszont csekély.
12. A kemence kezelése, munkafeltételei egy­
szerűek.
13. A kemence egyes típusai alkalmasak 
vákuumos és védő gázatmoszférás olvasztásokra.
A kemence előnyei mellett h á trá n y a i is 
vannak :
1. A salakot az acél melegíti fel, ezért hide­
gebb nála ; a salak felülete kisebb, mint pl. az ív ­
fényes kemencékben, teljesen kielégítő metallur­
giai folyamatokat nem tudunk kialakítani benne.
2. Az indukciós kemencék igényesek a betét­
anyagra mind a kémiai összetétel, mind pedig a 
méretek szempontjából.
3. A kemence igényes a falazatát képező 
döngölőmasszára (részben minőségi, részben gaz­
dasági, részben pedig üzembiztonsági szempont­
ból).
4. A gyakoribb üzemzavarok akadályokat 
gördítenek a termelés és a gazdaságosság elé. 
Nagyobb a baleset veszélye.
5. A kemence nagy beruházást igényel.
6. Nagy a gépi berendezés helyszükséglete 
(generátor- és kondenzátor ház).
A továbbiakban a gazdaságos gyártás érdeké­
ben röviden meg kell ismernünk a kemence fon­
tosabb villamos működési elveit, törvényeit és 
jelenségeit. Nagy frekvencia alkalmazásakor az 
örvényáramok általában az anyag külső rétegé­
ben keletkeznek nagyobb intenzitással. A betét­
ben indukált örvényáramok felléptének közvetlen 
okozója a betétben (vezetőben) keletkező mágne­
ses és elektromos térerősség időben és térben való 
változása. A levezetéseket mellőzve a következő 
összefüggéseket kapjuk :
H — H0 • e~ßz, (1*
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ahol H  —  az elektromágneses erőtérbe helyezett 
fémes vezető belsejében fellépő elek­
tromos térerősség.
H 0 —  az elektromágneses erőtérbe helye­
zett fémes vezető fém-levegő határán 
fellépő elektromos térerősség. 
г —  a fém-levegő határfelületre merőleges 
irány (az anyag belseje felé mutató 
irány).
ahol ы —  2 n f  =  körfrekvencia, 
P- =  Ц(ГЦг
в
f  =  frekvenciaszám
fXr —  a betét anyagának relatív permeabili- 
tási tényezője
—  a vákuum permeabilitása 
ô =  a betét anyagának fajlagos vezető- 
képessége
g — a betét anyagának fajlagos ellenállása.
A vezető egységnyi magasságában folyó áram­
erősséget megkapjuk, ha meghatározzuk az áram­
sűrűség z  szerinti integrálját.
o o  o o
I  —  j  о  d z  =  o 0 j  e~Pz -d z  =  o 0 —
0 0
A gyakorlatban tehát feltehetjük, hogy az áram­
sűrűség a vezetőben — mélységig egyenletes,
ß
nagysága pedig egyenlő felületi értékével (<r0). 
Ezt a — értéket nevezzük behatolási mély-
ß
ségnek és p-vel jelöljük.
és о), /л , ô értékeit helyettesítve
cm (3)
(1) egyenlet értelmében az elektromágneses 
erőtérbe helyezett fémes vezető belseje felé a tér­
erősség értéke rohamosan csökken (5. ábra).
De ugyanezt a jelenséget tapasztaljuk az 
áramsűrúségre vonatkozólag is. Az áramsűrűség 
is exponenciális függvény szerint csökken a vezető 
belseje felé : elektromos áram csak a vezető felü­
letén folyik ( ő^in-hatás).
о =  Oo - e~Pz
о  =  az elektromágneses erőtérbe helyezett 
fémes vezető belsejében fellépő áram- 
sűrűség.
a 0 —  az elektromágneses erőtérbe helyezett 
fémes vezető felületén fellépő áram­
sűrűség.
A fentiek alapján a betétet megolvadtállapotá- 
ban egyetlen vezetőnek tekintve a tégelyben az 
elektromos és mágneses térerősség és az áram sűrű­
sége is közvetlenül az induktor belső felületén éri 
?1 legnagyobb értékét és a hengeralakú tégely 
engelyében 0 értékű. A paláston mutatkozó leg- 
agyobb értéktől a 0-ig exponenciális függvény 
érint változnak a villamos mennyiségek.
A fajlagos ellenállás növekedésével tehát a 
behatolási mélység nő, viszont a frekvenciaszám 
és a perméabilités növekedése a p - t  csökkenti. 
Figyelembe kell venni azt is, hogy adott anyagban 
olvadás közben az anyag fajlagos ellenállása és 
permeabilitása is változik, ezzel a behatolási mély­
ség is. Ennek jelentőségével később foglalkozunk.
Lényeges még azt is tudnunk, hogy a betét­
ben hővé alakuló energia egyenes arányban van 
az induktorban folyó áramerősségnek és az 1 cm 
magasságra eső menetek számának a négyzetével, 
az induktor magasságával, az anyag relatív per- 
meabilitásával, a betét átmérőjének négyzetével 
és az alkalmazott frekvenciával. Komplikáltabb 
módon még a betét darabnagyságának és a beha­
tolási mélységnek viszonyától és a tégely alakjá­
tól is függ.
A kemence alakjával kapcsolatban a kemence 
tervezésekor, de menetközben is figyelembe kell 
vennünk a következő két ellentmondó követel­
ményt :
1. Az elektromos energiából annál nagyobb 
mennyiséget tudunk a betétben hőenergiában 
hasznosítani, minél nagyobb az induktor, a 
tégely oldalfelülete. Minél jobban megnöveljük 
az induktor, illetve a tégely hosszát az alaphoz 
viszonyítva, annál jobb elektromos hatásfokot 
biztosíthatunk.
2. A hőhatásfok viszont annál jobb, minél 
kisebb az induktor, illetve a tégely magassága az 
alaplaphoz mérten, minél kisebb a térfogategy­
ségre eső felület. Ebből a szempontból az a leg­
jobb, ha a tégely átmérője a magasságával egyenlő.
A következő tapasztalati képletek az egyes 
kemence nagyságok mindkét kívánalomnak lehető 
legjobb kielégítését biztosító arányokat adják meg.
5 0 0  k g -o s  k e m e n c é ig ..................  h2 =  (1 ,5 — 2) -d 2
5 0 0 — 3 0 0 0  „  „  .........  h 2 =  (1 ,2 5 — 1 ,5 ) .d j
3 0 0 0  k g - o s n á l  n a g y o b b  k e m e n c e  h t =  d 2
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A képletekben szereplő betűk értelmezését
6. ábránk adja meg. h2 a betéttel, folyékony acél­
lal megtöltött hengeralakú tégely magassági mére­
tét jelenti, míg c \  ugyanennek átmérője. d y h 2 és h x 
az induktor belső átmérőjét, illetve magassági
méretét jelenti. Természetesen h x >  hz : az 
induktor magassága mindig nagyobb, mint az 
acéllal megtöltött tégely magassága. Gyakorlati 
képlet szerint :
hy =  (1,1 — 1,25) h2
Ismeretes, hogy az elektromos energiából 
termelt meleget nem tudjuk teljes egészében az 
acél megolvasztására és túlhevítésére felhasználni. 
Bizonyos veszteségek is fellépnek : sugárzási vesz­
teség a fürdő felső szintjén, vezetési veszteség a 
tégely falán keresztül. A sugárzási veszteség a 
Stefan—Boltzman-féle törvényből adódik. Sokkal 
fontosabb azonban a vezetés által elvitt meleg.
Ismeretes, hogy jelen esetben a melegvesz­
teség egyenesen arányos a meleget átadó felülettel, 
az anyag hővezetési számával, a hőmérséklet­
különbséggel, valamint az idővel és fordítottan 
arányos a falvastagsággal.
Q — F  —— (íj — íj) Z , 
о
ahol Q — a vezetés útján átadott melegmennyi­
ség,
F  —  a meleget átadó felület nagysága,
Z  =  a folyamat időtartama,
À =  az anyag hővezetési tényezője, 
ô =  a vezető vagy szigetelő réteg falvas- 
tagsága,
íj és í2 a két szélső felület hőmérsékletét 
jelenti.
Kemencénknek annál jobb a hőhatásfoka, 
annál kisebb a vezetés révén eltávozott hőmennyi­
ség ; minél kisebb a tégely hengerpalást felülete 
(tehát ha minél alacsonyabb és kisebb átmérőjű 
a tégely); minél nagyobb a tégely falvastagsága ; 
minél kisebb a tégely anyagának hővezetési 
tényezője ; minél kisebb a betét és a tégely külső, 
induktor felőli oldalfala közötti hőmérséklet­
különbség ; minél rövidebb az adagidő. A jó elek­
tromos hatásfok ezzel szemben vékony tégely­
falvastagságot követel. A tégely anyagának hő­
vezetési tényezője a jó hatásfok érdekében minél 
kisebb legyen. Ebből a szempontból a döngölés-
sei kialakított bélésanyagok közül a savas jellegű 
a megfelelőbb,
ahol hiavas =  0,0018—0,0024 g kalória/cm/sec.
C°, míg a bázikus magnezité 
hbázüu =  0,0036 g kalória/cm/sec. C°
Ugyanazon körülmények között kb. két- 
szerte több melegveszteség származik bázikus 
döngölőmassza használatából.
Fenti körülmény hosszabbítja meg a báziku- 
san kidöngölt indukciós kemencék adagidejét 
(ugyanolyan körülmények között lefolytatott savas 
és bázikus kemencejáratást összehasonlítva) és 
okozza a bázikus járatás nagyobb fajlagos energia- 
fogyasztását.
A nagyperiódusú indukciós kemencékben az 
indukciós melegítéssel kétféle hőhatást is gerjeszt­
hetünk a betétben. Hőhatás keletkezik az örvény- 
áramőkból és az átmágüesezési hiszterézisveszte­
ségek bői is. Mágnesesen lágy, vagy pl. nem mág­
neses anyag (réz) nagyfrekvenciájú indukciós 
hevítés útján csakis a benne keltett örvényáramok 
segítségével olvasztható meg (hiszterézis-veszte- 
ségből adódó hőmennyiség elenyészően csekély az 
örvényáramok termelte melegmennyiséghez ké­
pest).
Acélbetét esetén mind a két hatás szerepel ; 
ezért gyorsabb a hőtermelés, illetve a beolvasztás. 
Az örvényáramok a Skin-hatás miatt csak a dara­
bok felületén alakulnak ki nagyobb intenzitással 
a már tárgyalt behatolási mélységig (p ).
Tudjuk, hogy
p  =  5030 — -, cm.
p-r /
Ha az anyag az áram hatására melegedni 
kezd, p  értéke megváltozik. Az anyag fajlagos 
ellenállása (q ) a hőmérséklettel nő, viszont az 
anyag relatív permeabilitása (р.,) csökken, elmé­
letileg a Cwie-pontnàl eléri az 1 értéket. A hisz­
terézis gyakorlatilag tehát a C u rie -pontig érezteti 
hatását, azon felüli hőmérsékleten már csak az 
örvényáramok okozta hőhatás szolgáltatja az 
acél megolvasztásához szükséges hőmennyiséget. 
Meg kell még azt is jegyeznünk, hogy még a 
C u r ie -p ö n t alatti hőmérséklet-területben is ki­
sebb a melegítésben a perméabilités szerepe a 
F o u ca u lt-féle örvényáramokénál.
Összefoglalva : a behatolás mélysége (p)  
még egy  bizonyos acélbetétben is változik a hő-
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mérséklettől függően, mégpedig összetett görbe 
szerinti növekedést mutat (7. ábra). A görbéből 
leolvashatjuk, hogy az olvadáspont közelében 
p  kezdeti értékének már 10—2Ö-szorosát is 
elérheti.
p-nek a hőmérséklettől függő növekedése 
rányomja bélyegét a kemence működésére. Ha 
már mélyebben hatol be az áram az anyagba, 
megnagyobbodik a betét keresztmetszete, ezért 
a primer áramkörre vonatkoztatott ellenállása 
lecsökken, az áramerősség megnövekszik. Rész­
ben ez a magyarázata annak, hogy az olvasztás 
kezdeti időpontjától a beolvadás előrehaladtával 
a megolvadásig a kemencére kapcsolt, induk- 
torba vezetett áramerősség nagysága nő.
p  megnövekedése csökkenti az elektromos 




' R í  +  Hz
ahol R 2 a betét (primer áramkörre redukált) 
ellenállása és R x az induktor ellenállása. A kép­
letből láthatjuk, hogy R 2 csökkenésével az elek­
tromos hatásfok is kisebb lesz.
A teljesítmény-tényező értéke (cos <p) is le­
romlik, mert az eredő ohmos ellenállás csökkenése 
mellett az induktív ellenállás gyakorlatilag válto­
zatlan marad. Ezt kondenzátoregységeknek az 
áramkörbe való bekapcsolásával próbáljuk ki­
egyensúlyozni (hideg betét teljesítmény-tényezője 
kb. 0,5, ami beolvadáskor 0,1-re csökken).
A betétnek, mint vezetőnek felületén beha­
toló és hővé alakuló energia egyenesen arányos a 
betét felületén mért mágneses térerősség négyzeté­
vel és az induktor belső hengerfelületének nagy­
ságával, ill. bizonyos határig a tégelybe helyezett 
vezetők összfelületével ; fordítva arányos a betét 
fajlagos vezetőképességével és a behatolási mély­
séggel. Azonkívül a hővé alakuló energia kompli­
káltabb összefüggés alapján függ még a darab­
nagyság és a p  viszonyától is. A megolvasztandó 
betét darabnagysága és az áram behatolási mély­
ségének minden esetben van egy  olyan meghatá­
rozott viszonyszáma, amelynél a melegítés a leg­
jobb hatásfokú. B á b á t szerint ez az optimális 
viszonyszám hengeres alakú betét esetén,
— =  1,75, ahol
V
a =  a kis hengeralakú betétek sugara
p  =  a behatolási mélység 
(a kis hengerek tengelyeinek iránya egybeesik a 
térerősség irányával).
Lemezalakú betétdarabok esetén
— =  2,5, ahol
V
b =  a kis lemezalakú betétdarabkák vastag­
sága.
Más és más optimális viszonyszámokat ka­
munk egyéb mértani alakzatú testeknél, de a hatás- 
>kot befolyásoló úgynevezett „jellemző“ méret 
knden esetben a darabnak a térerősség irányára
merőleges mérete (mint pl. a hengerek esetében 
,,a “ sugár volt).
Tudjuk azonban, hogy a behatolási mélység 
a melegedés előrehaladásával nő. Hogy a legjobb 
hatásfokot megtartsuk, a  ill. b értékeket kell 
növelni. Ez részben be is következik az anyag 
olvadása közben, de nem olyan arányban, hogy 
az egyensúly visszaálljon az eredeti ideális viszony­
számra. Ezért a melegedéssel növekvő p  értéket is 
meg kellene változtatni az ideális viszonyszám 
elérése céljából, ami csak a frekvencia megváltoz­
tatásával lenne lehetséges.
Fentieket összefoglalva : minél kisebb a frek­
venciaszám, annál nagyobb a behatolási mélység, 
ill. annál nagyobb az alkalmazható betét mérete, 
ill. annál nagyobb kemence szükséges a betét 
megolvasztásához és megfordítva. Mindezek méh 
lett egy bizonyos kemencében a p-nek melegedés 
közben változó értéke miatt a megfelelő hatásfok 
érdekében szükséges lenne változtatni a frekven- 
venciaszámot is.
Ez azt jelenti, hogy bizonyos indukciós ke­
mencéhez bizonyos darabnagyságú betét tar­
tozik az olvasztás megindulásakor.
Fentiekből az is következik, hogy olyan 
indukciós kemencék üzemeltetése lenne célszerű, 
melyekben a periódusszám változtatható volna. 
Ezért olyan periódusszámot választunk a kemence 
működtetéséhez, amely az egész olvasztás tartama 
alatt átlagosan tudja biztosítani a legjobb hatás­
fokot. Az egyes frekvenciákhoz, fajlagos ellen­
állásokhoz és permeabilitásokhoz tartozó opti­
mális hatásfokot biztosító betétátmérőket táblá­
zatokból kivehetjük ; valamint tapasztalati kép­
let alapján bizonyos nagyságú betétanyag olvasz­
tásához szükséges minimális frekvenciaszám is 
meghatározható.
Röviden foglalkoznunk kell még a fémfürdő 
mozgásával is, amely az elektrodinamikus erők
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hatására lép fel. Minden váltakozó áram bizonyos 
nyomást fejt ki arra a közegre, mely az elektromos 
hullám energiáját elnyeli. A nyomáskülönbség 
hatására a fémfürdő közepe kissé felemelkedik 
és a felület domborúvá válik (8. ábra).
Ideális esetben a fürdő kiemelkedésének a 
magasságát cm-ben (h) a következő képlettel 
határozhatjuk meg :
, 6,41 • 10-6 ( ly  W i)2
h = -------------- —----cm,
У
ahol
7, ■ W x az amper-menetszámot és y  a fém faj­
súlyát jelenti.
A képletből láthatjuk, hogy a kiemelkedés 
magassága egyenes arányban van az amper­
menetszám négyzetével és fordított arányban van 
a megolvasztott fém fajsúlyával. Az elektro­
mágneses mező szóródása folytán a h  valóságos 
értéke mindig kisebb az elméletinél. Az amper­
menetszám növeli a h  kiemelkedési magasságot, 
ill. a fürdőmozgást. Az amper-menetszámban 
burkoltan az /  periódusszám is érezteti hatását. 
Kis periódusszám esetén a p  értéke nő, ami a 
szekundér áramkör ellenállását csökkenti, azért 
nagyobb áramerősség vezetendő be a primér 
tekercsbe ugyanazon melegítés elérésére, mint 
nagyobb periódusszámnál. Ezért kis periódus­
számú, ill. nagyobb méretű kemencékben nagy 
a fürdő kiemelkedése, mozgása erős. Ez kedvező 
hatású a kohászati folyamatokra ; jó metallurgiai 
hatásfokot, a salaknak és acélnak komolyabb 
mértékű keveredését, egyenletesebb összetételt és 
egyenletesebb hőmérsékletet eredményez. Hát­
ránya azonban, hogy a nagy fürdő-kiemelkedés 
miatt a fürdő felszíne salaktól mentes lesz, így 
megnő az atmoszféra oxidáló, romboló hatása. 
Ennek kiküszöbölésére nagymennyiségű salakot 
kell a fürdőn tartani és a salak jó része hideg marad. 
Bajt okoz még az is, hogy az erős fürdő-mozgás a 
tégely salakzónájában nagy kimaródásokat okoz­
hat. Ez az oka, hogy az iparban az 50 periódusú 
hálózati feszültséget nem alkalmazzák acélgyár­
tásra indukciós kemencékben, bár nagy előnyük 
lenne, hogy nem szükséges hozzájuk külön áram­
átalakító generátor.1 Míg a fürdő kiemelkedése 
közepes frekvenciáknál (600—2000) néhány cm 
csupán, addig az 50 periódusú indukciós kemen­
cében a 20 cm-t is elérheti. Ez az erős fürdő­
mozgás könnyen megrongálhatja a tégelyt is. 
Meg kell még jegyeznünk, hogy a fürdő kiemelke­
dését, a fürdő mozgatását a betét, és az induktor 
egymáshoz viszonyított helyzetének megváltoz­
tatásával is változtathatjuk.
Az eddigiekben röviden áttekintettük az 
indukciós kemencék működésének egyes fontosabb 
alaptörvényeit, a következőkben a kemence egyes 
berendezéseit vizsgáljuk meg röviden, kiemelve 
azon részeket, melyeknek ismerete nagyfontos­
ságú öntészeti szakember számára a kemence 
gazdaságos üzemeltetése szempontjából.
1 A z  i r o d a l o m b a n  ú j a b b a n  t ö b b  k í s é r l e t r ő l  o lv a s ­
h a t u n k  k i s f r e k v e n c i á s  k e m e n c é k  a l k a lm a z á s á v a l  k a p ­
c s o l a t b a n  ( G ie s s e r e i ,  1 9 6 4 . 6. s z .;  F ö n d e r i a  I t a l i a n a ,  
1 9 5 4 . á p r i l i s ;  s t b . ) .  SzerU.
Az indukciós kemence leegyszerűsített helyet­
tesítő kapcsolási vázlatát a 9. ábra mutatja be.
Az U  feszültséget, a nagyperiódusú áramot 
az áramátalakító gépcsoport szolgáltatja. A pri­
mér áramkörbe van bekapcsolva az 7?j ohmikus 
és az Aj induktív ellenállású induktor. A rövidre 
zárt szekunder áramkörben (melyet a betét kép-
o--------- ?----- 1_ :_ J------- -V
U - — C ü ü L/ 3
О---------
/ /  í  
>--------- ----------- 9
9. á b r a
visel) az T?2 ohmikus és az A2 induktív ellenállások 
szerepelnek, melyek a 9. ábra szerinti jelképes 
alakjukban a számítások egyszerűsége kedvéért 
a betétnek a primér áramkörre redukált ohmikus 
és induktív ellenállását jelentik. A primér áram­
körbe kapcsolt állandó és változtatható C  konden­
zátorok segítségével részben az Aj induktív ellen­
állást kompenzáljuk ki, részben pedig az anyag 
olvadása közben a betét villamos jellegének meg­
változása miatt az egész berendezés leromló cos 
<p-jének megjavítására kapacitív terhelést állí­
tunk be. Az így kialakult primér áramkörben a 
berendezés megváltozott villamos jellegének meg­
felelő 7j áramerősség folyik.
Az indukciós kemence összes berendezései 
közvetlenül, vagy közvetve a fenti kapcsolás sze­
rinti működés szolgálatába vannak beállítva.
A kemencének egyik legfontosabb része maga 
az induktor. Az induktor vezeték-rézből húzott 
csőszelvényű tekercs. Szükséges, hogy az induk- 
tor anyagának vezetőképessége sokkal nagyobb 
legyen, mint a megolvasztandó anyagé. Csak így 
kapunk megfelelően jó hatásfokot.
Az anyag megolvasztásához szükséges ener­
giát az ampermenet adja. Ugyanazt az energia­
hatást érjük el kisebb menetszámmal és nagy 
áramerősséggel, vagy nagy menetszámmal és kis 
áramerősséggel. Gyakorlatilag nincs tág tere e 
tétel alkalmazásának, mert a betét, azaz a tégely 
hossza bizonyos mértékig megszabja a menet­
szám értékét. Az áramerősséget szintén csak bizo­
nyos értékig növelhetjük meg, mert még a réz­
vezetékekben is káros felmelegedés következik be 
a megnövelt áramsűrűség miatt az áramerősség 
megnövelésekor. A felmelegedés csökkentésére 
az induktort levegővel vagy vízzel hű tik. A víz­
hűtéses induktorok áramsűrűségének megenged­
hető értéke nagyobb, mint a léghűtéseseké 
(10—30 amper/mm2). Ez a nagy áramerősség is 
tekintélyes melegveszteséget okoz. Robbanást 
okozhat, ha a tégely átlyukadása folytán a folyé­
kony acél a vízzel teli rézcsőhöz jut. Ezért nagyobb 
kemencékben a hűtővíznek, mely egyúttal a 
tégely bélését is hűti, az induktorba való szállí­
tását nem nyomással, hanem szívással oldják meg 
A robbanás veszélye így sokkal kisebb, mer 
lyukadáskor a kilyukadt tekercsen keresztül bf
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áram ló  levegő a  v íznek  a  t e ­
k e rcsb e  való  to v á b b i b esz ív ásá t 
m eggáto lja .
A tek e rc s  szo k v án y o s  k e ­
re sz tm e ts z e te it  m u ta t ja  be  10. 
á b rá n k . Az in d u k to r  csőszel ­
vénye le h e t négyze t, tég la lap , 
kö r és ellipszis a lak ú . Az egyes 
in d u k to rsz e lv én y -típ u so k  11. á b ­
rá n k o n  lá th a tó k . A feketével je ­
lö lt m ezőben h a lad  az á ram . A 
<5b Ö2 és Ó3 v o n a lak  a  t lt t 2 és t3 
id ő p o n to k b an  az egyes fe lm ele ­
g í te t t  részek  h a tá r a i t  m u ta tjá k  a 
b e té tb e n . L á th a tó , hogy  a  kö rsze lv én y ű  cső gazda- 
sá g ta lan ab b , m in t a  négyszögszelvényű . N agyobb  
az e llenállása, n ag y o b b ak  a veszteségei, h iszen 
a  kö rsze lv én y b en  az á ra m  k isebb  k e resz tm e tsze ten  
fo ly ik  á t ,  m in t a  négyszögben . E z é r t  az ip a rb a n  
a  négyszögszelvényű  in d u k to ro k h a sz n á la to sa b b a k . 
Az e ln y ú jto t t ,  tég la la p  a la k ú  szelvény  a  tekercs- 
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n ag y o b b  belső h ű tő fe lü le t k ia la k ítá sa  é rdekében  
célszerű , d  speciális eset. A tö m ö r rézk e re sz tm e t ­
sze t az in d u k to r  belső o ld a lán  helyezked ik  el. 
E z  a  csőszelvény ü zem zav ar e se tén  a  fo lyékony  
an y a g  á th a to lá sá n a k , ill. a  tek e rcs  k ily u k ad ásán ak  
m e g g á tlá sá t célozza. N em  v á l t  be és a  nagy- 
m ennyiségű  réz beép ítése  m ia tt is g azd aság ta lan .
Az in d u k to r  rézcsövének fa lv a stag ság a  n a ­
gyobb  a  réz tek ercsre  v o n a tk o zó  b eh a to lás i m ély ­
ségnél ; az in d u k to r  fa lv a s tag ság á t á l ta lá b a n  a 
b eh a to lás i m élység  2— 3-szorosára szo k ták  venni.
A réz tekercs  egyes m enete i lehető leg  m inél 
közelebb  legyenek  egym áshoz a m ágneses e rő ­
v o n a lak  szó ró d ásán ak  lecsökkentése  céljából. Az 
egyes m enetek  k ö z ö tti tá v o lság  á l ta lá b a n  2 — 5  
m m . Az egyes m e n e tek e t eg y m ástó l el kell szige ­
te ln i. L egegyszerűbb  a  levegővel való  szigetelés. 
E b b e n  az ese tben  az egyes tek e rc sm en e tek e t k i 
kell tá m a s z ta n i k is  szigetelő  lap o k k a l. E n n ek  a 
szigetelésnek  az a  n ag y  előnye, hogy  üzem közben  
a tek e rc s  á lla p o ta  á llan d ó an  figyelem m el k ísér- 
le tő . H á trá n y a , hogy  a k itá m a sz tá so k  m ia tt  a 
?kercs ja v ítá sa , szerelése nag y o n  körü lm ényes.
A m ásik  m egoldás a  tek ercs  szigetelésére, 
h g y  a tek e rcs  egyes m en e te it szigetelő  szalaggal
á ttek e rcse lik . E z  a  m egoldás n ag y o n  jó  szige te lést 
ad . H á trá n y a , hogy  üzem közben  a  tek e rc s  á l la ­
p o ta  nem  e llenőrizhető . E lő fo rd u lh a t az is, hogy  
a  tek ercs  e lhúzódása  a  sz ige te lő t e lszak ítja , tö n k re ­
tesz i. B a jt  okoz a k k o r  is ez a  sz igete lési m ód, h a  
a  sz igetelő  sza lag  b izonyos fok ig  h ig roszkópos, 
m e rt az egyes tek ercsm erie tek  k ö z ö tt  á tü té s  is 
b ek ö v e tk ezh e t.
H a  az egész te k e rc se t sz igetelő  és hőálló 
m asszáb a  n y o m ják  bele, az egyes tek e rcsm en e tek  
fe lü le tén  v ék o n y  szigetelő  m áz k e le tkez ik . E z a 
m egoldás kü lfö ldön  te r je d t  el. N agyon  jó l b ev á lt.
(  F o ly ta t ju k .)
H IB A IG A Z ÍT Á S .
L a p u n k  1954. é v i 9. s z á m á b a n  k ö z ö l tü k  Nándori 
G y u lá n a k  „ M e g je g y z é s e k  a  s z é n h a b n a k  g r a f i t  h e ly e t t  
ö n tö d e i  f e k e c s k é n t  v a ló  f e lh a s z n á lá s á h o z “ c ím ű  c ik k é t.  
T e c h n ik a i  o k o k b ó l a  ta n u lm á n y  k é t  á b r á j a  ki m a  a d t ,  
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Könyvismertetés
Roland Irm a n n  : A lu m ín iu m ö n té s .  K ö n y v f o r d í t á s .  
A  m ű  e r e d e t i  c ím e  : A lu m in iu m g u s s  in  S a n d  u n d  
K o k i l le .  F o r d í t o t t a  : Á rvái László. S z e r k e s z te t t e  : 
P ilissy  Lajos, a  s z ö v e g e t  e l l e n ő r i z t e  : Németh Pál. 
A  p a p í r  a l a k j a  7 0  X 1 0 0 -a s . A  k ö n y v  t e r j e d e lm e  294  
o ld a l ,  a z  á b r á k  s z á m a  3 1 8 , p é ld á n y s z á m  1000 . Nehéz­
ipari K önyvk iadó  k i a d á s a  1954 . Á r a  3 8 ,5 0  F t .
Roland Irm ann  n e v e  a  h a z a i  s z a k k ö r ö k b e n  m á r  
i t t  a z  e l ő t t e m  f e k v ő  é s  1 9 3 5 -b e n  e lső  k i a d á s k é n t  m e g ­
j e l e n t  k i s  k ö n y v b ő l  i s m e r e te s .  E z  a  f o r d í t á s  a  n é m e t  
e r e d e t i  ö tö d ik ,  ú jo n n a n  á td o lg o z o t t  k i a d á s  a l a p j á n  
k é s z ü l t .  A  m u n k á t  n e m  k e l l  a j á n l a n i ,  m e r t  m á r  az  
e lső  k i a d á s  is  a z  e lm é le t i le g  jó l  k é p z e t t  é s  jó  f e lk é s z ü l t ­
s é g ű  s z a k e m b e r  k i s t e r j e d e lm ű  m ű v e  v o l t .  M á r  a z  e lső  
k i a d á s  is  o ly a n  k is  ö n tö d é k  r é s z é r e  k é s z ü l t ,  a m e ly e k  
a z  a l u m ín iu m o t  is  b e  a k a r t á k  v e z e t n i  é s  e  t é r e n  e r e d ­
m é n y e k e t  a k a r t a k  e lé r n i .  A  s z e r z ő n e k  e z  m á r  a z  e lső  
k i a d á s á b a n  is  e lé g g é  jó l  s i k e r ü l t ,  ez  a z  ú jo n n a n  á t ­
d o lg o z o t t  é s  k i b ő v í t e t t  ö tö d ik  k i a d á s  a z o n b a n  m á r  a z  
i s m e r e te k n e k  é s  g y a k o r l a t i  t a p a s z t a l a t o k n a k  b ő sé g e s  
t á r h á z á t  t a r t a l m a z z a ,  e r e d e t i  c s o p o r to s í t á s b a n  é s  e r e ­
d e t i  f e ld o lg o z á s b a n  é s  ig e n  é r t h e t ő  n y e lv e z e t t e l .  
A  k ö n y v  t e h á t  jó  é s  h a s z n á lh a tó .
E z e k  e l ő r e b o c s á tá s a  u t á n  m é g is  f e l t e h e tő  a  k é r d é s ,  
m ié r t  v o l t  s z ü k s é g e s  e g y  k ü l f ö ld i  s z á r m a z á s ú  —  á m b á r  
jó  m u n k á n a k  —  f o r d í t á s a ,  a m e ly n e k  m e g s z e rz é s e  n y i l ­
v á n  n e m  v o l t  o lc só , n e m  a k a d t  v o ln a - e  e g y  v a g y  tö b b  
h a z a i  s z a k e m b e r  is ,  a k i  e h h e z  h a s o n ló  s z a k k ö n y v n e k  
m e g í r á s á r a  v á l l a l k o z o t t  v o ln a  ! N y u g o d t  t á r g y i l a g o s ­
s á g g a l  m e g á l l a p í t h a tó ,  h o g y  i ly e n  h a z a i  s z a k e m b e r ü n k  
v a n ,  n e m  is  e g y , a k i  é v t iz e d e s  e lm é le t i  é s  g y a k o r l a t i  
ö n té s z e t i  t a p a s z t a l a t t a l  r e n d e lk e z ik .  F ö l t é t e l e z h e tő  
u g y a n ,  h o g y  e z e k  a  h a z a i  s z a k e m b e r e k  k é t s é g t e le n ü l  
m e r í t e t t e k  v o ln a  e g y  ö n á l ló  k ö n y v  m e g í r á s á n á l  is  a  
n é m e t  I r m a n n b ó l ,  a z o n b a n  ez  a  h a z a i  í r ó  t e v é k e n y ­
s é g é r e  n e m  l e t t  v o ln a  k á r o s ,  m e r t  e g y e t le n  s z a k e m b e r ­
t ő l  s e m  le h e t  m e g k ív á n n i  a z t ,  h o g y  m in d e n  v o n a t k o z á s ­
b a n  t e l j e s e n  ö n á l ló ,  e g y é n i  é s  ú j  m e g á l l a p í t á s a i  le g y e ­
n e k .  Á l t a l á b a n  m ű s z a k i  s z a k k ö n y v  k i a d á s u n k  t e r é n  
k is s é  t ú l t e n g ő  i r á n y z a t o t  k e z d e t t  v e n n i  a  f o r d í t á s ,  
a m in e k  o k a i t  n e m  a k a r o m  e  h e ly e n  r é s z le t e z n i .  M in d e n  
e s e t r e  a  m a g y a r  s z a k í r ó g á r d a  e g é sz sé g e s  k i f e j le s z té s é r e  
a  m ű s z a k i  k ö n y v k ia d ó  v á l l a l a t o k n a k  k e l le n e  n a g y o b b  
g o n d o t  f o r d í t a n io k .  E r r e  m e g v a n  a  m ó d  é s  le h e tő s é g .
M in th o g y  a  k ö n y v r ő l  n e m c s a k  k r i t i k á t ,  h a n e m  
i s m e r t e t é s t  is  ó h a j t u n k  k ö z ö ln i ,  r ö v id e n  i s m e r t e t j ü k  a  
k ö n y v  s z e r k e z e t i  f e l é p í t é s é t  é s  a n n a k  a n y a g á t .
A  m u n k a  t i z e n k é t  f e j e z e t r e  o s z l ik .  A z  e lső  a z  
a l u m ín iu m ö n té s  n y e r s a n y a g a i t  k ö z l i ,  a  m á s o d ik  a z  
ö n th e tő s é g r ő l  é s  a z  ö n té s i  h ib á k r ó l  sz ó l, a  h a r m a d ik  
a z  o lv a s z tá s  c ím e t  v is e l i ,  a  n e g y e d ik  a  t a k a r ó -  é s  t i s z ­
t í t ó a n y a g o k a t  i s m e r t e t i ,  a z  ö tö d ik  a  le g f o n to s a b b  t e c h ­
n i k a i  ö n té s z e t i  a l u m ín iu m ö tv ö z e te k e t  t á r g y a l j a ,  e l s ő ­
s o r b a n  a z  ö n th e tő s é g  é s  a z  ö s s z e té te l  s z e m p o n t já b ó l ,  
a  h a t o d ik  a  h o m o k ö n té s  r é s z le t é t  a d j a ,  m íg  a  h e t e d ik  
a z o n o s  f e ld o lg o z á s b a n  a  k o k i l l a ö n té s r e  h o z  k é t s é g t e l e ­
n ü l  é r t é k e s  a n y a g o t ,  a  n y o lc a d ik  a z  ö n tv é n y  t i s z t í t á ­
s á r a  é s  f e lü le t i  n e m e s i té s é r e  a d  b ő s é g e s  t a n á c s o k a t ,  a  
k i le n c e d ik  a z  ö n tv é n y e k  j a v í t á s á t ,  a  t i z e d i k  a z  ö n t v é ­
n y e k  „ h ő b e n  v a ló  k e z e lé s é t“  i s m e r t e t i ,  a  t i z e n e g y e d ik  
a  m u n k á n a k  a  m e c h a n ik a i  v iz s g á l a t i  r é s z e  é s  a  „ s z i l á r d ­
s á g i  t u l a jd o n s á g o k  v i z s g á l a t a  é s  a  r o n c s o lá s m e n te s  
v i z s g á l a t “  c ím e t  v is e l i .  Á z  u to ls ó ,  t i z e n k e t t e d i k  f e je z e t  
c ím é n é l  k is s é  b o s s z ú s a n  á l lu n k  m e g , m e r t  a z  é l é n  o t t  
d ís z e le g  a z  a z  ú j a b b a n  a  s z a k i r o d a lo m b a  o r v u l  b e t ü r e m ­
k e d ő  k if e je z é s ,  „ a z  ö n tv é n y  k i a l a k í t á s a “ . A z  ö n tv é n y  
k i a l a k í t á s a  c ím  a z  ö n tv é n y  m e g s z e r k e s z té s é t  f e d i .  Â  
f o r d í t ó ,  i l l e tv e  s z e r k e s z tő  é s  a  s z ö v e g e t  e l le n ő rz ő  m a g a  
is  é r e z te  e z t  v a ló s z ín ű le g ,  a m ik o r  ig y e k s z ik  a  f o g a lm a t  
a  k ö v e tk e z ő  r o s s z  m o n d a t b a n  m e g m a g y a r á z n i  : „ M é g  
k i f o g á s t a l a n  m in ő s é g ű  ö n tv é n y  s e m  t u d  a z  i g é n y b e ­
v é t e l e k n e k  m e g fe le ln i ,  h a  n in c s e n  h e ly e s e n  k i a l a k í t v a  
( m e g s z e r k e s z tv e ) “  (2 4 8 . 1.). E t t ő l  e l t e k in tv e ,  ez  a  
f e je z e t  is  t á r g y i  s z e m p o n tb ó l  k i t ű n ő  a n y a g o t  n y ú j t .
N a g y o n  h o s s z ú r a  n y ú l n a  k ö n y v i s m e r te t é s ü n k  é s
k r i t i k á n k ,  h a  m in d e n  f e j e z e t t e l  r é s z le t e ib e n  f o g la lk o z ­
n á n k .  E z é r t  a  t o v á b b i a k b a n  c s a k  r ö v id e n  é r i n t e m  az  
ö s sz e s  f e j e z e te k n e k  t á r g y i  t a r t a l m á t  é s  r é s z le te s e b b e n  
a  h o m o k ö n té s r ő l  s z ó ló  h a t o d i k  f e j e z e t t e l  f o g la lk o z o m . 
A z  e lső  f e je z e t  a  s z ín a lu m ín iu m m a l ,  a z  a l u m ín iu m ­
ö tv ö z e te k k e l  é s  a  t ö m b ö s í t e t t  m á s o d la g o s  ö n té s z e t i  
ö tv ö z e te k k e l  f o g la lk o z ik .  E z  u tó b b i  a l f e je z e t  a  h u l l a ­
d é k o k  tö m b ö s í té s i  e l j á r á s a i t  é s  a  h u l l a d é k o k  f in o m í t á s á t  
is  t á r g y a l j a .  E g é s z e n  jó  b e v e z e tő  r é s z e  a  t u l a jd o n k é p e n i  
t á r g y a l á s i  a n y a g n a k .
A  m á s o d ik  f e j e z e tb e n  a  s z e r z ő n e k  s i k e r ü l t  a m a  e l ­
g o n d o lá s a ,  h o g y  m i ly e n  le g e g y s z e r ű b b  f o r m á b a n  le h e t  
a z  ö n th e tő s é g  f o g a lm á n a k  m e g é r té s é h e z  s z ü k s é g e s  
k o h á s z a t i  a l a p f o g a lm a k a t  m e g i s m e r t e tn i .  A  d e r m e d é s i  
f o l y a m a to k n a k  i ly e n  e g y s z e r ű  f o r m á b a n  v a ló  i s m e r t e ­
t é s e  s z in te  r i t k a s á g s z á m b a  m e g y  a  s z a k k ö n y v e k b e n .  
A z  a  m ó d  a z u t á n ,  a h o g y  a  d e r m e d é s i  f o ly a m a to k n a k  
a  h a t á s á t  á t v e z e t i  a z  ö n tv é n y r e ,  s z in té n  e g é sz  jó l  s i k e ­
r ü l t  é s  s z e r e n c s é s  a z  a  f e lo s z tá s  is ,  h o g y  a  t é r f o g a t c s ö k ­
k e n t é s t  a  d e r m e d é s  m e g k e z d é s e  e l ő t t ,  a l a t t  é s  u t á n  is  
i s m e r te t i .  A  h a r m a d i k  f e je z e t  a  k e m e n c e t í p u s o k a t  é s  
t e l j e s í tm é n y e i t  i s m e r t e t i  a  h a z a i  s z a k i r o d a lo m b a n  is 
m á r  b ő s é g e s e b b  k e r e t e k  k ö z ö t t  t á r g y a l t  f o r m á b a n ,  
t é n y  a z o n b a n  a z ,  h o g y  e b b e n  a z  i s m e r t  a n y a g b a n  v a l a ­
m e ly  a lu m ín iu m ö n tö d e  v e z e tő je  m in d e n  ü z e m i  a d a t o t  
m e g ta l á l ,  a m i r e  c s a k  s z ü k s é g e  v a n .  A  n e g y e d ik  f e j e z e te t  
k é p e z ő  t a k a r ó -  é s  t i s z t í t ó a n y a g o k  is  jó l  f e ld o lg o z o t t  
t á r g y k ö r t  ö le ln e k  fe l .  A z  ö tö d ik  f e je z e t  c s a k  a z o k a t  a z  
a l u m ín iu m ö tv ö z e te k e t  t á r g y a l j a ,  a m e ly e k  a  g y a k o r l a t  
r é s z é r e  v e h e tő k  s z á m í tá s b a ,  é le s  k ü lö n b s é g e t  t e s z  a  
h o m o k ö n té s r e  é s  k o k i l l a ö n té s r e  a lk a lm a s  ö tv ö z e te k  
k ö z ö t t .
A  h a t o d i k  f e je z e t  n a g y o n  h e ly e s e n ,  b ő s é g e s  t e r e t  
s z á n  a  h o m o k  s z e r k e z e t i  f e lé p í té s e  v i z s g á l a t á n a k  s  a  
G e o rg  F is c h e r  á r je g y z é k e k  i s m e r t  é s  n á l u n k  is  h a s z n á l t  
h o m o k v iz s g á ló  b e r e n d e z é s e k  á b r á i t  is  k ö z l i .  E  f e j e z e t ­
n e k  a  k ö v e tk e z ő  ré s z e  a  b e v á g á s  t e c h n i k á j á t  a d j a  é s  
i d e v o n a tk o z ó  s z á m o s  b e v á g á s i  p é l d á t  h o z .  A  f e ld o lg o ­
z o t t  a n y a g  b ő s é g e s ,  m in d  le i r á s ,  m in d  p e d ig  a z  á b r a ­
k ö z lé s  t e k i n t e t é b e n .  E g y e d ü l  ez  a  f e je z e t i  r é s z  k ö z e l  
4 0  á b r á t  t a r t a l m a z .  I t t  s z ó v á  l e h e tn e  e s e t l e g  t e n n i  a z t  
a  h iá n y o s s á g o t ,  h o g y  a  s z e r z ő  n e m  f o g la lk o z ik  a  b e ö m lő ­
c s a t o r n a  é s  b e v á g á s o k  m é r e te z é s é n e k  k é r d é s é v e l .  
( L á s d  Portnoj é s  Lebegyev, K rim ov  é s  Viszkvarko  s z o v je t  
í r ó k  m u n k á i t ,  v a g y  a  m a g y a r  s z a k i r o d a lo m b ó l  : Ernőd 
Gyula— Solti M árton : M a g n é z iu m ö n té s z e t  c ím ű  m u n ­
k á j á t  a  2 4 6 . é s  k ö v .  la p o k o n .)  E g é s z  b iz o n y o s ,  h o g y  
Irm ann  a  k é r d é s t  s z in t é n  i s m e r i ,  d e  n e m  ez  v o l t  a  c é l ­
k i tű z é s e ,  h o g y  fe ld o lg o z z a .  V is z o n t  a z o k  a  g y a k o r l a t i  
t a n á c s o k ,  a m ik e t  ő a  b e ö m lő r e n d s z e r  é s  a z  e lo s z tó c s a ­
t o r n a ,  v a l a m i n t  a  b e v á g á s o k  é s  t á p f e j e k  k i a l a k í t á s a  
t e k i n t e t é b e n  i r á n y e lv k é n t  m e g a d ,  m in d  ig e n  jó k .
A  k ö v e tk e z ő k b e n ,  a  k o k i l l a ö n té s r ő l  s z ó ló  f e j e z e t ­
b e n  i s m e r t  á b r á k k a l  é s  b e r e n d e z é s e k k e l  t a l á l k o z u n k .  
A  t á r g y  f e ld o lg o z á s a  jó .  A  k ö v e tk e z ő  f e je z e te k  a z  ö n t ­
v é n y  t i s z t í t á s á v a l  é s  j a v í t á s á v a l  f o g la lk o z n a k .  A z  ö n t ­
v é n y t i s z t í t á s i  r é s z  m a g á t  a  t i s z t í t á s t ,  a  f e lü le tk e z e lé s t  
é s  a  f e lü l e tn e m e s í t é s t  t á r g y a l j a ,  e n n e k  k ö r é b e n  a z  
M B V - e l já r á s t ,  a z  e lo x á lá s t ,  a  g a lv a n ik u s  b e v o n á s t  é s  
a  f e s t é s t .  T e r m é s z e te s e n  o ly a n  t e r j e d e l e m b e n  c s u p á n  
é s  e lm é le t i  v o n a tk o z á s o k  n é lk ü l ,  a m i r e  e g y  a lu m in iu m -  
ö n tö d e  v e z e tő jé n e k  s z ü k s é g e  v a n .  A z  ö n tv é n y e k  j a v í ­
t á s a  c ím ű  f e je z e t  a  k ü lö n b ö z ő  h e g e s z té s i  e l j á r á s o k a t ,  a  
f o r r a s z t á s t ,  a  t ö m ö r í t é s t  é s  im p r e g n á lá s t  t á r g y a l j a ,  
i s m é t  le í r ó  f o r m á b a n .
A z  ö n tv é n y e k  h ő b e n  v a ló  k e z e lé s é v e l  f o g la lk o z ó  
t i z e d i k  f e je z e t  f ő le g  g y a k o r l a t i  ú t m u t a t á s o k a t  a d  é s  
e g y ú t t a l  a  h ő k e z e lő  k e m e n c é k e t  is  i s m e r t e t i .  A  t i z e n ­
e g y e d ik  f e je z e t  a  s z i lá r d s á g i  t u l a jd o n s á g o k  v i z s g á l a t á r a  
v o n a t k o z ó a n  a n n y i t  k ö z ö l ,  a m e n n y i t  e g y  a lu m ín iu m -  
ö n tö d e  ü z e m v e z e tő jé n e k  t u d n i a  k e l l  é s  é p p e n  e z é r t  p l. 
a  r o n c s o lá s m e n te s  v iz s g á l a t  a l f e j e z e tb e n  m e g e m l í t e t t  
r ö n tg e n v i z s g á la t  m in d ö s s z e  m á s f é l  o ld a l r a  t e r j e d .  
A  t i z e n k e t t e d i k  é s  e g y b e n  a z  u to ls ó  f e je z e t ,  m i n t  e m lí-  
-  t e t t ü k ,  jó .  A z  ö n tv é n y  m e g s z e r k e s z té s é n é l  f e l té t le n ^
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s z ü k s é g e s  a l a p e lv e t  egész r ö v id  é,s t ö m ö r  m e g á l l a p í t á ­
s o k k a l ,  v i s z o n t  a  t a r t a l m i  n a g y s á g h o z  m é r t ,  k ö z e l 
5 0  á b r á v a l  a k a r j a  m o n d a n iv a l ó já t  m e g k ö n n y í te n i .  
E  f e j e z e te t  á l t a l á n o s  a l a p e lv e k  v e z e t ik  b e ,  a m e ly  a l a p ­
e lv e k e t  p é ld á k  a l a p j á n  ig y e k s z ik  m e g m a g y a r á z n i ,  
í g y  p l .  a  s z e r k e s z té s  s z a b á ly a in a k  m e g á l l a p í t á s á n á l  
m e g je lö l i  a z  ö n tv é n y b e n  fe llé p ő  e r ő f o r r á s o k a t ,  a m i r e  
a z  a l a p v e tő  p é ld á k  k ö z ö t t  e g é sz  á b r a s o r o z a to t  
k ö z ö l , h o g y  m ik é p p e n  le h e t  a  f e l lé p ő  e r ő k e t  a z  ö n tv é n y  
a lk a lm a s  s z e r k e z e t i  m e g o ld á s a  r é v é n  t o v á b b a d n i .  E g y  
s z ó v a l ,  h a  e g y  ö n tö d e i  s z a k e m b e r ,  a k in e k  a z  a lu m ín iu m -  
ö n té s z e tb e n  g y a k o r l a t a  n in c s ,  e z t  a  f e j e z e te t  a l a p o s a n  
á t t a n u l m á n y o z z a  é s  a z t  a  g y a k o r l a t b a  á t ü l t e t i ,  k e v é s  
h i b á t  fo g  c s in á ln i .
A z  u to ls ó  f e je z e th e z  c s a t l a k o z ó  f ü g g e lé k  a  le g ­
g y a k o r ib b  ö n té s i  h ib á k  t á b l á z a t á t  k ö z l i ,  f e lü le t i  h ib á k ,  
b e ls ő  h ib á k  f e lo s z tá s á b a n .  A  f ü g g e lé k n e k  a  m á s ik  r é s z e  
a  f o n to s a b b  a l u m ín iu m ö tv ö z e te k  ö s s z e té te lé t ,  m e c h a ­
n ik a i  t u l a jd o n s á g a i t  é s  f e lh a s z n á lá s á t  k ö z l i .  A  f ü g g e lé k ­
h e z  c s a t l a k o z ik  a  12 o ld a lb ó l  á l ló  i r o d a lm i  u t a l á s ,  
a m e ly b e n  m e g ta l á l j u k  p l .  dr. Verő Józsefnek  : A z  
a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  m e le g tö r é k e n y s é g e  c ím ű ,  a n g o l  
n y e lv e n  m e g je le n t  m u n k á j á t ,  v a l a m i n t  u g y a n c s a k  
dr. Verőnek : K r i s t á l y c s í r a h a t á s o k  e g y  h ip e r e u t e k t i k u s  
a lu m ín iu m - s z i l i c iu m ö tv ö z e tb e n  c ím ű  é r t e k e z é s é t ,  a m e ly  
a  B e rg -  u n d  H ü t t e n m ä n n i s c h e  M o n a ts h e f te - b e n  j e l e n t  
m e g  n é m e t  n y e lv e n .  E z e n  tú lm e n ő e n  m á s  m a g y a r  
v o n a t k o z á s ú ,  m a g y a r  í r ó k tó l  s z á r m a z ó  i r o d a lm i  fe l-
s o r lá s  n e m  is  s z e r e p e l .  A  k ö n y v e t  a r á n y l a g  r ö v id  t á r g y ­
m u t a t ó ,  k b .  5 0 0  sz ó  é s  a  t a r t a l o m j e g y z é k  f e je z i  b e .
Ö s s z e f o g la lv a  a z  e l m o n d o t t a k a t ,  a  m ű  t á r g y i  é s  
t a r t a l m i  é r t é k é t  i l l e tő e n  c s u p á n  m e g is m é te lh e tn é n k  
a z t ,  a m i t  k r i t i k á n k  e le jé n  m o n d o t t u n k .  A  m ű  t e l j e s  
a n y a g a  r é s z le t e k b e n  s z é t s z ó r t a n  a  m a g y a r  s z a k i r o d a -  
lo m b a n  is  m e g t a l á lh a tó ,  t e h á t  a  m a g y a r  s z a k i r o d a lm i  
é s  a z  a l u m ín iu m ö n té s z e t  r é s z é r e  a n n y i b a n  t e s z  s z o lg á ­
l a t o t ,  h o g y  ez  a  k ö n y v  e g é s z b e  h o z z a  a z o k a t  a  r é s z le ­
t e k e t ,  a m e ly e k  a  m a g y a r  s z a k i r o d a l o m b a n  m á r  n a p ­
v i l á g o t  l á t t a k .  ( Dr. Verő József, Geleji Sándor, Deniflée 
Sándor, dr. Domony András, K urovszky István , Solti 
M árton, Ernőd Gyula, V a jk Péter, Köves Elemér, Jalcóby 
László  s t b .  i s m e r t  g y ű j t e m é n y e s  k ö n y v e i ,  c ik k e i ,  e lő ­
a d á s a i  S tb .)
A  k ö n y v  k i á l l í t á s a  e l s ő r e n d ű .  S z á m o s  m á s  m a g y a r  
m u n k a  is  m e g é r d e m e l te  v o ln a  e z t  a  p a p í r m in ő s é g e t  é s  
k ö n y v a l a k o t .  A  m ű  k ö tv e  k é s z ü l t .  V i lá g o s s z ü r k e  
b o r í t é k l a p p a l ,  c s in o s a n ,  á r n y é k o l t  c ím b e tű f e l í r á s s a l .
V é g e z e tü l  a  k ö n y v  f o r d í t á s á r ó l  é s  a  s t í lu s á r ó l  is  
n é h á n y  s z ó t .  P e r s z e  íg y , h o g y  a z  e r e d e t i  f o r d í t á s  m á r  
á t m e n t  a  s z e r k e s z tő  é s  a  s z ö v e g e l le n ő r z ő  c s is z o ló  k e z é n ,  
jó n a k  m o n d h a tó .  A  k ö n y v  s t í l u s á n  m e g lá t s z ik ,  h o g y  a  
s z e r k e s z tő  é s  a z  e l le n ő r z ő  s z o r g a lm a s a n  i r t o g a t t á k  a  
m a g y a r t a l a n s á g o k a t ,  m e r t  a  t e r j e d e l e m h e z  k é p e s t  a  
k ö n y v  s t í l u s á b a n  k e v é s  a  m a g y a r t a l a n s á g ,  u g y a n e z  
m o n d h a tó  a  s a j t ó h i b á k r a  is .
Jalcóby
Vetítőlámpa alkalmazása fémmikroszkópokban
C Z A K Ó  M I H Á L Y
A L en in  K o h á sz a ti M űvek  m e ta llo g rá fiá i 
la b o ra tó r iu m á b a n  a  fém m ik roszkóppa l való  fén y ­
k épezéskor a  szükséges erős m e g v ilág ítá s t ív ­
lá m p a  fénye  sz o lg á lta tta . —  In g ad o zó  h á ló z a ti
1. á b r a
feszültséggel az ívfény bizonytalanul pislogott, 
ami az expozíciót bizonytalanná tette.
E hátrány megszüntetésére az ívfény he­
lyett vetítőlámpát alkalmaztam. A lámpát a 
szénpálcák befogószerkezetére szereltem fel. 
Érintésmentes bakelitfoglalatba alkalmazott fém­
szalaghoz e rő s íte t t  fém rúd  a  függőleges szén ­
pá lca  helyére  v a n  befogva.
A fény  irá n y í tá s á ra  és egyenletessé  té te lé re  
hom orú  fé m tü k rö t h e lyeztem  el a  lá m p a  m ö g ö tt, 
m ely  hosszú  p á lca  segítségéve] a  v íz sz in tes  szén- 
rú d  helyére  kerü l.
2 . á b r a
Az 1. ábrán jól látható a felszerelés. — A 
lámpaházba való beépítést a 2. ábra mutatja.
Az alkalmazott vetítőlámpa típusa : Tungs­
ram 500 W 704.
Foglalat száma : E 27.
A tükör átmérője : 50—90 mm.
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Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat*
O lv a s z tá s  é s  b e té ta n y a g o k  :
Goederitz A . H . F . : A nemvasfém-öntödék ol­
vasztóegységei fejlődésének kohászati alapjai. M e ta l l ­
u r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik ,  195 4 , 3. s z á m , 1 3 — 136. 
o ld a l .
R ö v id e n  á t t e k i n t i  a  f o n to s a b b  k ö v e t e lm é n y e k e t :  
g a z d a s á g o s s á g ,  s z e r k e z e t i  k i a l a k í t h a t ó s á g  é s  k o h á s z a t i  
a l a p e lv e k  : g y o r s  b e r a k á s ,  e l le n ő r z é s  le h e tő s é g e ,  k ö n n y ű  
k e z e lh e tő s é g  é s  ö tv ö z é s  le h e tő s é g e ,  k á r o s  h a t á s o k  k i ­
k ü s z ö b ö lé s e ,  g y o r s  k iü r í t h e tő s é g  é s  t i s z t í t á s .  I s m e r t e t i  
a  f e j lő d é s  m e n e t é t  a z  e l m ú l t  i d ő s z a k b a n  ; o la j -  é s  g á z ­
t ü z e l é s ű  k e m e n c é k ,  t é g e ly k e m e n c é k ,  d o b k e m e n e é k ,  
s z é n r u d a s  k e m e n c é k ,  k is -  é s  n a g y f r e k v e n c iá s  in d u k c ió s  
k e m e n c é k ,  v á k u u m o s  o lv a s z tó k e m e n c é k .  A  l e g ú ja b b  
k í s é r l e t e k  a  t é g e ly n é lk ü l i ,  ú .  n .  „ l e b e g t e t ő “  o lv a s z tá s  
m e g v a ló s í t á s á r a  i r á n y u l n a k .
Blanchard P . : S a v a n y ú  tű z á l ló  b é lé s a n y a g o k .  
A  d ö n g ö lé s  é s  s z á r í t á s  j a v í t á s a  é s  e l le n ő r z é s e .  L a  F o n ­
d e r i e ,  1 9 5 4 . m á r c iu s ,  98 . s z . 3 8 6 4 — 3 8 7 1 . o ld .
V iz s g á la t i  k ö r ü lm é n y e k .  A  b é lé s a n y a g  ö s s z e té te le ,  
s z e m c s e n a g y s á g a .  A  s z á r í t á s .  A  g ő z n y o m á s  e l le n ő r z é s e .  
H ő m é r s é k le t  e l le n ő r z é s e .  V iz s g á la t i  e r e d m é n y e k .
(ö n tő ipari M űszak i K özpont) : Öntöttvas dezoxi- 
dálása. L a  F o n d e r i e ,  1 9 5 4 . m á r c iu s ,  9 8 . sz . 3 8 7 4 — 3 8 7 5 . 
o ld .
A  l e g g y a k r a b b a n  h a s z n á l t  d e z o x id á ló  a n y a g o k  : 
C a S i, F e S i ,  é s  A l. A lk a lm a z á s u k  e lő n y e i  é s  h á t r á n y a i .  
A lk a lm a z á s i  m ó d s z e r .
M . Barbero : A z  e le k t r o k e n ie n c é b ő l  n y e r t  ö n tö t tv a s  f e l ­
h a s z n á lá s i  le h e tő s é g e i .  F o n d e r i a  I t a l i a n a . —  195 4 . m á r c .  
1 0 3 — 1 1 3 . o ld .
S z ű k  a n a l í z i s h a t á r o k ,  k iv á ló  t ú l h e v í t é s i  l e h e t ő ­
s é g b ő l  a d ó d ó  n a g y  é s  e g y e n le te s  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k ,  
o x id m e n te s  a n y a g  a  fő  je l le m z ő k .  A  b á z ik u s  é s  s a v a s  
k e m e n c e  ü z e m i  je l le g z e te s s é g e i .
A . Tagliaferri és C. Barbanzages : Kisfrekvenciás 
kemencék alkalmazása a minőségi vasöntvénygyártás- 
ban. F o n d e r i a  I t a l i a n a . —  1954 . á p r i l i s .  —  148— 158 . o .
A z  e lső  s z e r z ő  á l t a l  s z e r k e s z t e t t  é s  s z a k a s z o s  
ü z e m r e  i s  a l k a lm a s  k e m e n c e t í p u s o k  r é s z le t e s  i s m e r t e ­
t é s e ,  ü z e m i  a d a t o k ,  k ö l t s é g té n y e z ő k .  D u p le x  e l j á r á s s a l  
e l é r t  m in ő s é g e k ,  íg y  a  g g . ö n tö t t v a s h o z  v a ló  a l k a l m a ­
z á s a .
H . E . Henderson és J .  M . Crockett : Az öntöttvas 
kalciumkarbidos kezelésének jelentősége. —- A m . F o u n d -  
r y m a n .  —  1 9 5 4 . á p r .  3 4 — 4 3 . o ld .
K o r á b b i  k í s é r l e t e k tő l  e l t é r ő e n  a  k a l c iu m k a r b id o t  
s z á r a z  n i t r o g é n g á z  s e g é ly é v e l  a  c s a to r n á b a ,  i l l e tv e  
ü s t b e  f u v a t t á k  b e ,  h o g y  ö t v ö z ö t t  ö n t ö t t v a s a t ,  v a l a m i n t  
M g -o s  k e z e lé s k o r  jó m in ő s é g ű  k i in d u ló  a n y a g o t  n y e r j e ­
n e k .  R é s z l e t e s  e le m z é s i ,  s z i lá r d s á g i  a d a t o k  s  a  k e z e lő ­
b e r e n d e z é s  l e í r á s a .
W . Buchanan : Öntöttvas- és acélforgácsok olvasz­
tása kupolában. A m . F o u n d r y m a n .  195 4 . m á j .  127— 137 . 
o ld .
A  m a g y a r  R ó n a y  A . 190 2 . é v i  s z a b a d a lm á n  k e z d v e  
a  p r o b lé m a  e d d ig i  m e g o ld á s i  m ó d o z a t a i t  i s m e r t e t i  é s  
s a j á t  b r i k e t t e z é s  n é lk ü l i  o lv a s z t á s a i r ó l  s z á m o l  b e .
I .  Blackburn : Acélgyártás az acéiöntödékben. 
F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l .  1954 . m á j .  13 . 5 4 9 — 5 5 7 . o ld .
A z  e l t e r j e d t  e l j á r á s o k  e g y b e v e té s e ,  ü z e m i  a l k a l ­
m a s s á g a ,  ö n k ö l t s é g e .
J .  W illems, W . Lückerath, H . Schroer. A  homokba 
és kokillába öntött hematit nyersvas közti különbség 
és a kokillába öntött nyersvas szövetszerkezetének be­
folyásolási lehetőségei. Giesserei— 1 9 5 4 . j a n .  7. —  7— 12, 
o ld a l ig .  —  1. s z á m .
A z ö n tő g é p e n  ö n t ö t t  n y e r s v a s  g r a f i t j a  f in o m a b b ,  
n a g y o b b .  A  n y e r s v a s  ö n té s i  t u l a j d o n s á g a i  a z  ö n tv é n y  
m in ő s é g é b e n  n e m  m u t a t k o z n a k .
O. Oünthner. A  bázikus üzemű olvasztás. —  G ies- 
s e r e i .  —  1 9 5 4 . j a n .  2 1 . —  4 9 . o ld a l .  —  2 . s z á m .
* K ész ítik  a  V a s ip a ri K u ta tó  In té z e t  Ö n tö d e i O s z tá ly á n a k  k u ta tó  
m érnökei.
B á z ik u s  ü z e m  é s  5 0 0 — 5 5 0 °-o s  s z é l m e l l e t t  0 ,0 2 %  
S - t  is  e l  l e h e t  é r n i ,  1 0 0 %  h u l l a d é k  a d a g o lá s á v a l .  A  k o k s z ­
f e lh a s z n á lá s  n a g y o b b .
E . P iwow arsky és H . Schiffers. —  A  f o r r ó  sz é lle l 
d o lg o z ó  k u p o ló k e m e n e e  h o z z á -  i l le tv e  le é g é s i  v is z o n y a i .
—  G ie s s e r e i .  —  195 4 . j a n .  2 1 . —  4 7 — 49 . o ld a l ig .  —  2. 
s z á m .
A  f o r r ó  s z é l  h a t á s á r a  a z  o lv a d á s i  ö v  a l a c s o n y a b b ,  
t e h á t  r ö v id e b b  a z  o x id á c ió s  ö v , a m in e k  k ö v e tk e z m é n y e  
a  F e ,  S i, M n  k i s e b b  le é g é s e .
F . Brügger. —  H á r o m  é v  ü z e m i  t a p a s z ta l a t a i  o x i ­
g é n n e l  d ú s í to t t  s z é lle l m  k ö d ő  k u p o ló k e m e n c é v e l .  —  
G ie s s e r e i .  —  1 9 5 4 . j a n .  21 . 4 9 — 50 . o ld . 2 . s z á m .
A  d u g a t t y ú g y ű r ű - ö n t ö d é b e n  a  k í v á n a to s  1 4 0 0 —  
1 4 5 0 °-o s  c s a p o lá s i  h ő m é r s é k le t  b i z t o s í t á s á r a  3— 4 %  
0 2- v e l  d ú s í t j á k  a  l e v e g ő t .  A  0 2 a d a g o lá s  s z a k a s z o s ,  a  
h ő m é r s é k le t  e m e lk e d é s e  a z  o x ig é n  a d a g o lá s  h a t á s á r a  
1 ,5— 2 ° /p e r c .  M e g ta k a r í t á s  7 ,7 %  a  n a p i  t e r m e lé s r e  
v o n a t k o z t a t v a .
H . Schm idt. — B á z ik u s  k u p o ló k e m e n e e .  —  G ie s ­
s e r e i .  —  1954 . j a n .  21 . 4 6 — 4 7 . o ld a l ig .  —  2 . s z á m .
W. M atejka. A z  ég é s  s z á m í tá s a  és  a  v á l to z ó  é r t é ­
k e k tő l  fü g g ő  v is z o n y  m e g á l la p í tá s a  á b r á k  se g íts é g é v e l, 
k u p o ló  o lv a s z tá s á h o z .  —  G ie s s e r e i .  —  1954 . j a n .  21 . 
4 5 — 4 6 . o ld a l ig .  —  2 . s z á m .  —
A z e d d ig i  k u t a t á s o k  a l a p j á n  a  1 0 0  k g . v a s r a  a d a g o l t  
C /k g , C /1 0 0  k g  F e  (és  a z  e lé g é s  h a t á s f o k a  (gv) f ü g g v é ­
n y é b e n  á b r á z o l j a  a  2 0  é s  100° k ö z ö t t i  f o r r ó  s z é l  h a t á s á t .
A . Schack. —  A  f o r r ó  s z é l h ő m é r s é k le te  k u p o ló -  
k e m e n c é k b e n .  —  G ie s s e r e i .  —  195 4 . j a n .  2 1 — 4 5 . o ld a l .
—  2 . s z á m .
A  sz é l h ő m é r s é k le te  á l l a n d ó  le g y e n .  Á l la n d ó  h ő ­
m é r s é k l e t e t ,  v a g y  e g y  h ő m é r s é k le t s z a b á ly o z ó v a l ,  v a g y  
g á z - ,  i l l e tv e  o la js e g é d é g ő v e l  b i z t o s í t h a t u n k .
S . Tündér. —  K o rs z e r ű  f o r r ó  sz é lle l  f ú v o t t  k u p o ló -  
k e m e n c é k  s z e r k e z e te ,  ú ja b b  m e ta l lu r g ia i  is m e r e te k  
f ig y e le m b e v é te lé v e l.  — - G ie s s e r e i .  —  1954 . j a n .  2 1 . —  
4 4 — 4 5 . o ld a l .  2 . s z á m .
E . Piwowarsky. — - A  k u p o ló k e m e n e e  ü z e m e  
F o r r ó  s z é l —  B á z ik u s  k u p o ló k e m e n e e .  —- G ie s s e r e i .  
195 4 . j a n .  2 1 . 4 1 — 4 2 , o ld a l .  —  2 . s z á m .
H . Schiffers. -  - É g é s f o ly a m a to k  a  k u p o ló k e m e n c é -  
b e n . —  G ie s s e r e i .  —  1954 . j a n .  2 1 — 4 2 . o ld a l .  2 . s z á m .
E . Piwow arsky. —  G ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s .  
G ie s s e re i .  •—  1 9 5 4 . f e b r .  4. 6 6 — 67 . o ld a l .  3. sz .
A z  ö n t ö t t v a s  M g -m a l v a ló  k e z e lé s é n e k  r ö v id ,  t ö r ­
t é n e t i  ö s s z e f o g la lá s a .  F o l y a m a t b a n  v a n n a k  o ly a n  k u t a ­
t á s o k ,  m e ly e k  M g -k e z e lé s  n é lk ü l  a k a r j á k  a  k é r d é s t  m e g ­
o ld a n i .  A  f e lh a s z n á lá s i  t e r ü l e t  k i je lö lé s é n e k ,  m e g á l l a p í ­
t á s á n a k  n e h é z s é g e i .
A . W ittmoser. —  M e g je g y z é se k  a z  ö n tö t tv a s  ü s t ­
k e z e lé s é h e z  f é m m a g n é z iu m m a l .  —  G ie s s e re i .  —  1954 . 
m á r c .  4 . — • 105— 1 08 . o ld .  5 . sz .
H . Pohn. —  8 0 0  k g -o s  k is f r e k v e n c iá s ,  in d u k c ió s  
té g e ly k e m e n c e  m u n k a m ó d ja  é s  ü z e m i  a d a ta i .  —  G ie s ­
s e r e i .  —  1954 . m á r c .  18 . —  134— 137 . o ld a l .  —  6 . s z á m .
H . K opp. —  Ü z e m i t a p a s z ta l a to k  a z  „ E s s l in g e n “  
t íp u s u  fo rró s z e le s  k u p o ló k e m e n c é v e l .  —  G ie s s e r e i .  —  
1954 . á p r .  18 . 186— 193 . o ld .  8. sz .
A  13— 1 8 %  С О - t a r t a l m ú  f ü s tg á z o k  u tó la g o s  e l ­
é g e té s é v e l  4 0 0 — 5 0 0 °-o s  f ú v ó s z é l  b i z to s í t h a tó .  Ú ja b b a n  
a  k u p o l ó a k n á t  c s a p o l j á k  m e g , s  e z z e l  a  C 0 2 r e d u k c ió ­
j á n a k  l e h e tő s é g é t  c s ö k k e n t i k .  8 %  k o k s z f e lh a s z n á lá s s a l  
a  f o ly é k o n y v a s  h ő m é r s é k le te  2 0 — 3 0 °- k a i  n a g y o b b .  
A  r e k u p e r á t o r o k  a n y a g a  s z ü r k e v a s .  K o k s z m e g ta k a r í ­
t á s  3 0 % .
K . Pigge. —  A  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t tv a s  h á r o m  éve 
A y u g a tn é m e to r s z á g b a n .  —  G ie s s e r e i .  —  1954 . á p r .  15 . —  
193— 198 . o ld a l .  8. s z á m .
Chvojka J .:  N e m v a s f é m e k  o lv a s z tá s a .  H u t n i k  
( P r a h a ) ,  1954 . á p r i l i s ,  106— 1 12 . o ld a l .
R ö v i d  á t t e k i n t é s  a z  o lv a s z tó ü z e m b e  b e k e r ü lő  
n y e r s a n y a g f é le s é g e k r ő l ,  a  b e t é t  ö s s z e á l l í t á s á r ó l ,  v a l a ­
m i n t  a  k ü lö n f é le  k e m e n c e f é le s é g e k rő l ,  e z e k  ö s s z e h a s o n ­
l í t á s a .
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Radtke R .:  Egyszerű üzemi eljárás gömbgrafitos 
öntöttvas előállítására. M e ta l lu r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik ,  
1 9 5 4 . m á ju s ,  2 3 1 — 2 34 .
A z N D K  Ö n té s z e t i  K u t a t ó  I n t é z e t é b e n  k i f e j le s z ­
t e t t  é s  ü z e m ile g  is  k i p r ó b á l t  e l j á r á s  s z e r i n t  a  m a g n é ­
z i u m o t  s z ín m a g n é z iu m tö m b ö k  a l a k j á b a n  v is z ik  b e  a  
m in t e g y  5 0 0  k g - o s  ö n tő ü s t b e ,  a n n a k  f e n e k e  k ö z e lé b e n .  
A  m a g n é z iu m  a  f o ly é k o n y  f ü r d ő n  á t b u b o r é k o l  —  m i n t ­
h o g y  a z o n n a l  e lp á r o lo g  —  v i s z o n t  k ö z b e n  e lé g  id e je  
é s  a l k a lm a  v a n  a  v a s s a l  é s  fő le g  a  k é n n e l  r e a g á ln i .  
I ly m ó d o n  s i k e r ü l t  5 0  k g /m m '2 s z a k í t ó s z i l á r d s á g ú  é s  
1 8 %  n y ú l á s ú  ö n tv é n y e k e t  e lő á l l í t a n i .
Siegel H .:  A kupolában olvasztás közben történő 
gázelemzés. L a  F o n d e r i e ,  195 4 . m á ju s ,  1 00 . s z .,  3 9 4 7 —• 
395 0 .
K ü lö n b ö z ő  b e t é t a n y a g o k k a l  e l ő á l l í t o t t  t e m p e r v a s -  
s a l  v é g z e t t  k í s é r l e t e k  e r e d m é n y e i  h o m o k  é s  k o k i l l á b a  
v a ló  ö n té s s e l ,  k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a  g á z t a r t a l o m r a .
A kupolók fejlődése. I .  é s  I I .  r .  —  F o u n d r y  T r a d e  
J o u r n a l .  195 4 . jú l i u s  8. é s  15 . 4 7 — 51 . é s  69— 75.
A z  A n g l iá b a n  id á ig  l é t e s í t e t t  4  d b  f o r r ó s z e le s  k u p o -  
ló v a l ,  v íz h ű té s e s  b á z ik u s  é s  s a v a s  k u p o ló v a l ,  m e le g  
s z e le s  v íz h ű té s e s  k u p o ló v a l  e l é r t ,  á l t a l á b a n  k e d v e z ő  
a d a t o k  m u n k a b i z o t t s á g i  b e s z á m o ló ja .
I .  Steele: Acélöntvénygyártás termit eljárással. 
F o u n d r y  T r a d e  J .  —  195 4 . j ú n .  10.
A z  i s m e r t  G o ld s c h m id t - e l j á r á s  a l k a lm a z á s a  a c é l ­
ö n tv é n y e k  g y o r s  e l ő á l l í t á s á r a  e g y  v a g y  t ö b b  t é g e ly b e n .
Formázóanyagok és eszközök
Roesch M . K . : Gázkiválás a forma felületen.
L a  F o n d e r i e ,  195 4 . m á r c iu s ,  98 , sz . 3 8 4 1 — 3 8 4 8 . o ld .
A  f o r m a  ö s s z e te v ő in e k  h a t á s a ,  v i s e lk e d é s e  ö n té s  
u t á n .  A z  ö n té s  u t á n i  g á z k iv á lá s  j e l le g é n e k  m e g h a t á r o ­
z á s a .  K í s é r l e t i  b e r e n d e z é s .  L a b o r a t ó r i u m i  k í s é r l e t e k .  
K í s é r l e t i  e r e d m é n y e k .
Nicolas P . : Lehet-e túl finom homok gázáteresztő­
képességét javítani durvaszemcsés homok hozzáadásá­
val? L a  F o n d e r i e ,  1954 . m á r c iu s ,  98 . sz . 3 8 7 2 — 3 8 7 3 . o ld .
K ü lö n b ö z ő  a r á n y b a n  k e v e r t ,  k ü lö n b ö z ő  s z e m c s e - 
f in o m s á g ú  f o r m á z á s i  h o m o k o k  v iz s g á l a t i  e r e d m é n y e i .
M antle E . G., Potts D . H . : Alumínium mintalap 
gyártása cement formában. F o n d e r i e  B e lg e ,  1954 . 
f e b r u á r ,  2. sz . 28— 31 . o ld .
A n g o l  k í s é r l e t e k  l e í r á s a  ( m in t a  k i v á l a s z t á s ,  fé l- 
f o r m a s z e k r é n y  g y á r t á s ,  f o r m a k ik é s z í t é s  s t b . ,  a l k a lm a z á s i  
t e r ü l e t ) .  (2 . b e f e je z ő  ré s z .)
V. E . Zang, G. J .  Grott : Az öntvényminőség kap ­
csolata a  formázóhomok p H  értékével. —  A m . F o u n d r y -  
m a n ,  1954 . m á r c .  4 9 — 59. o ld .
A  f o r m á z ó h o m o k k e v e r é k e k r e  is  je l le m z ő  l e h e t  a  
p H  é r t é k ,  a m e ly  b e n t o n i t - f a l i s z t  a d a g o lá s k o r  ö n t v é n y - 
s e l e j t  e l h á r í t á s á t  is  e lő s e g í t i .  K ü lö n ö s e n  a  s z ó d á z á s s a l  
a k t i v á l t  C a - b e n to n i t o k  a l k a lm a z á s a k o r  v a n  je le n tő s é g e .  
K ü lö n le g e s  m ű s z e r t  d o lg o z ta k  k i  a z  a g y a g o s  p é p e k  
v i s z k o z i t á s á n a k  v i z s g á l a t á r a  é s  e g y  h o r d o z h a tó  p H  
e l le n ő r z ő  m ű s z e r t  is  b e v e z e t t e k .  A  k é r d é s n e k  s z á m o s  
k o l lo id k é m ia i  v o n a t k o z á s a  v a n .
G. M inague : Dielektromos magszárítás. A m e r ic a n  
F o u n d r y m e n .  —  195 4 . m á r c .  3 7 — 39 . o ld .  —
A  f e j lő d é s  e g y e s  ú j a b b  r é s z le t e i .
A . Pack : Mngkötőanyagok minőség-ellenőrzése 
laboratóriumi vizsgálatok alapján. — ■ G ie s s e r e i .  —  1954 . 
j a n .  21 . 3 3 — 38 . o ld .  2 . s z á m .
H é t  s z á r a z a n - k ö tő  m a g k ö tő a n y a g  f i z i k a i  é s  ö n té s i  
t u l a jd o n s á g a i t  v iz s g á l ja ,  k ü lö n b ö z ő  h o m o k k e v e r é k e k ­
b e n  n y e r s e n  é s  s z á r í t v a .  A  le g jo b b n a k  t a l á l t  k e v e r é k ­
b ő l m a g o t  k é s z í t e t t e k .  A z  ö n té s i  k í s é r l e t  e r e d m é n y e  
m e g e g y e z e t t  a  l a b o r a t ó r i u m i  v i z s g á l a to k k a l ,  t e h á t  
e z e k  a l k a lm a s a k  a  m a g k ö tő a n y a g o k  m in ő s é g é n e k  e l le n ­
ő r z é s é r e .
K. Houben. —  Szintetikus formázóhomok és vas ­
öntödéi felhasználása. — - G ie s s e r e i .  —  1954 . f e b r .  18 . —  
81— 86 . o ld a l .  4. sz .
A  s z i n t e t i k u s  h o m o k  g a z d a s á g i  é s  m ű s z a k i  e lő n y e i .  
A  k ö tő a n y a g o k .  A  h ő m é r s é k le t  h a t á s a  a  g á z f e j lő d é s r e  
é s  a  g á z á t e r e s z tő k é p e s s é g r e .  G y a k o r l a t i  p é ld á k .
E . Wagner és m unka társai : Formázóhomok vizs ­
gálat. —  G ie s s e r e i .  —  195 4 . m á r c .  4. —  111— 113. 
oldalig. —  5. sz.
Á lla n d ó  3 ,5 %  n e d v e s s é g  t a r t a l o m ,  v á l to z ó  (3 , 4, 
5 é s  6 % )  b e n t o n i t  m e n n y is é g  m e l l e t t  v iz s g á l ja  a  0 ,5 %  
„ V e r m ic u l i te “  h a t á s á t  a  s z in t e t i k u s  h o m o k  g á z á t e r e s z tő ­
k é p e s s é g é r e ,  a  n y o m ó -  é s  n y í r ó s z i l á r d s á g á r a .
Bohus O.: A  kokillamáz. H u t n i k  ( P r a h a ) ,  1954 . 
á p r i l i s ,  105— 106.
R ö v id e n  ö s s z e f o g la l ja  a  k o k i l l a m á z  h a s z n á l a t á n a k  
c é l j á t ,  a  v e le  s z e m b e n  f e lm e r ü lő  k ö v e t e lm é n y e k e t  é s  
a  S z o v je tu n ió b a n ,  N é m e to r s z á g b a n  é s  a z  U S A - b a n  h a s z ­
n á l a to s  k o k i l l a - m á z f é le s é g e k e t .
W . Fuchs: A cementformázás alkalmazása és fej ­
lődése. G ie s s e re i .  195 4 . m á j .  27 . 2 8 7 — 2 83 .
I s m e r t e t i  a  k é r d é s  je le n le g i  á l l á s á t .  M a  m á r  6 0 —  
7 0 %  h a s z n á l t  h o m o k k a l ,  7— 1Ö %  c e m e n t  a d a g o lá s á v a l  
d o lg o z n a k .  J e l e n t ő s  a  m u n k a id ő  c s ö k k e n é s e .  A  s e le j t -  
j e le n s é g e k  k ik ü s z ö b ö lé s e .
Öntőipari technikai központ: Az agyagos homok ter ­
mészetes jellemzőinek hatása a tulajdonságaira. L a  F o n ­
d e r ie .  1954 . j ú n iu s ,  101 . s z .,  4 0 1 0 — 4 9 1 1 .
R . G. Godding. R . Rew: Homokkeverékek viselke­
dése szobahőmérsékleten és nagyobb hőfokokon terhe­
léssel. J o u r n a l  o f  r e s e a r c h  a n d  d e v e lo p m e n t .  1964 . 
á p r i l i s ,  2 7 8 — 295 .
S z á r í t o t t  f o r m á z ó h o m o k - p r ó b a t e s t e k  f e s z ü l ts é g -  és  
a l a k v á l t o z á s á n a k  v i z s g á l a t á r a  s z e r k e s z t e t t  k é s z ü lé k  
s e g í ts é g é v e l  m e g h a t á r o z t á k  a  k ü lö n b ö z ő  h o m o k ö s s z e ­
t é t e l e k  v i s e lk e d é s é t  k ü lö n b ö z ő  h ő f o k o k o n  é s  t e r h e l é ­
s e k k e l .  A  k í s é r l e t e k  m é g  n e m  a d n a k  f e lv i l á g o s í t á s t  a z  
i s m e r t  , ,p e c s e n y e “ - k é p z ő d é s  o k á r ó l ,  m e ly  a  h o m o k n a k  
v a g y  a  f o r m á z á s i  e l j á r á s n a k  t u l a j d o n í t h a t ó .
J . H . Gittus: A szemcsenagyság eloszlásának be­
folyása a homok egynémely tulajdonságára. J o u r n a l  
o f  r e s e a r c h  a n d  d e v e lo p m e n t .  195 4 . j ú n i u s  3 1 8 — 330 .
S z e m c s e -e lo s z lá s i  d ia g r a m m o k  f e lv é te l é n e k  i s m e r ­
t e t é s e ,  a  s z e m c s e - tá v o ls á g o k  k i s z á m í t á s i  m ó d ja ,  m e ly ­
n e k  s e g í ts é g é v e l  m e g á l l a p í t h a tó  a  d e r m e d é s k o r  a  h ő ­
e lv e z e té s ,  a  p e n e t r á c ió h o z  s z ü k s é g e s  n y o m á s  é s  a  g á z ­
á t e r e s z tő k é p e s s é g .
Formázás
K ilian  W. : Az acélformaöntvényeken fellépő felü ­
leti hibák. —  M e ta l lu r g i e  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik  ; 1954.
1. s z á m .  —- 3 4 — 3 6 . o ld a l .
A  f o ly é k o n y  a c é l  b e h a t o l á s a  a  f o r m a  a n y a g á n a k  
p ó r u s a ib a ,  a  h o m o k  k im o s ó d á s a  —  e z e k  a  s z e r z ő  á l t a l  
v iz s g á l t  h ib á k .  M e g a d ja  a z  e lő id é z ő  o k o k a t ,  a z o k  ö s s z e ­
f ü g g é s e i t  é s  a  le h e t s é g e s  k ik ü s z ö b ö lé s i  m ó d o z a to k a t .
B runn  F . : l'j magformázási eljárás. —  M e t a l ­
l u r g ie  u n d  G ie s s e r e i te c h n ik .  —  195 4 . —  3. s z á m . —  
113— 1 16 . o ld a l .
A  m a g  a n y a g a  a g y a g m e n te s  k v a r c h o m o k  é s  v íz -  
ü v e g  e le g y e .  Ä  h o m o k o t  k é t f é l e  f a j t á r a  o s z t j a ,  e g y  
f i n o m a b b r a  é s  e g y  d u r v á b b r a ,  a  k e t t ő t  1 : 1 a r á n y b a n  
k e v e r i  ; a  k e t t ő h ö z  5 %  v íz ü v e g e t  a d  h o z z á .  A  m a g -  
e le g y h e z  C 0 2 g á z t  f ú v a t  b e .  A z  e l j á r á s  a  t a p a s z t a l a t o k  
s z e r i n t  j ó l  b e v á l t ,  e lő n y e ,  h o g y  ig e n  g y o r s a n  v é g e z h e tő .  
A z  e l j á r á s  e l s ő s o r b a n  a c é lö n tv é n y e k h e z  a l k a lm a z h a tó ,  
m ó d o s í tá s s a l  a z o n b a n  ö n tö t t v a s h o z  is  m e g fe le lő .
Buttrey D. N .  A héjformázás. —  L a  F o n d r i e  B e lg e .  
195 4 . f e b r u á r ,  2 . sz . 16— 25 . o ld a l .
A  h é j f o r m á z á s  f e j lő d é s e  é s  m a i  á l lá s a .  A lk a lm a z á s i  
t e r ü l e t é n e k  á l la n d ó  n ö v e k e d é s e  ( m a  m á r  2 0 0 — 2 5 0  k g .  
s ú ly ú  ö n tv é n y e k  á l l í t h a t ó k  e lő  e z z e l  a z  e l já r á s s a l ) .  
A  h é j f o r m á z á s  e lv e  ( a la k -  é s  m é r e t - p o n to s s á g  s tb . ) .  
A z  e l j á r á s  g y a k o r l a t i  k iv i t e l e  ( a n y a g o k ,  k e z e lé s ,  h e v í ­
t é s ,  ö n té s  s tb . )
G. J .  Bennon: Nagyméretű csőidomok célszerű elő ­
állítása. A m e r ic a n  F o u n d r y m a n .  — • 195 4 . m á r c .  —  
63— 67 . o ld .  —  7 5 0 — 1 0 0 0  m m - e s  k ü lö n f é le  c s ő id o m o k  
k is e b b  d a r a b s z á m ú ,  le h ú z ó  s a b lo n o s ,  m a g v á z a s  e lő ­
á l l í t á s a .
B . Wáttér : A héjformázás fejlődése az BSA-ban.
F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l .  —  1954 . á p r i l i s  2 2 . —  4 6 9 — 4 7 5 . 
o d í.
A  l e g ú ja b b  f e j lő d é s ,  p r o b lé m á k ,  g a z d a s á g o s s á g i  
k é r d é s e k .
H . E . E lliott : Mg-ötvözetek beömlőrendszerei. —
I .  é s  I I .  r .  —  A m . F o u n d r y m a n .  1954 . á p r i l i s  é s  m á ju s  
—  5 6 — 62, o ld .  é s  1 1 3 — 1 22 . o ld .
S z é le s k ö r ű  á t t e k i n t é s  a  b e ö m lő r e n d s z e r e k ,  s z ív ó ­
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f e j e k  a l k a lm a z á s á n a k  k o r s z e r ű  i r á n y e lv e i r ő l ,  t e k i n t e t ­
t e l  a  le g k é n y e s e b b ^  ö n t v é n y f a j t á k  g y á r t á s á r a .
F . Richter : Újabb fejlődés a nyomásos öntőgép 
építésben. —  G ie s s e r e i .  —  195 4 . j a n .  7 . —  2 — 6. o ld a l .  
—  1. s z á m .
E . Piwowarsky. —  Croning-íéle héjformázás. 
G ie s s e r e i .  —  1954 . f e b r .  4. — ■ 67— 68 . o ld a l .  3 . sz .
W . Gesell : A préselőformázógépek levegő felhasz ­
nálása és hatásfoka. G ie s s e r e i .  -—- 1 9 5 4 . f e b r .  4 . —  5 7 —  
62. o ld a l .  3 . sz .
H . Reininger. Reakciók a forma felületén. —  G ie s ­
s e r e i .  —  195 4 . m á r e .  4. 109— 111 . o ld a l .  —  5 . sz .
A  h o m o k  e l h a s z n á ló d á s  o k a i n a k  v i z s g á l a t a  : a z  
ö n té s i  h ő m é r s é k le t  h a t á s á r a  a  f o r m á b a n  l é t r e jö v ő  n é g y  
ö v  : a  r e a k c ió  ö v e , a z  ú .  n .  ö n té s i  k é r e g ,  a z  ö s s z e s ü lé s  
ö v e ,  a  p o r k é p z ő  ö v  é s  a  v á l t o z a t l a n  ö v .
J .  Broberg és L . W illner : —  Szempontok a nyomá­
sos levegővel működő formázógépok szerkesztéséhez. —  
( F o ly t a t á s . )  G ie s s e r e i .  —  195 4 . m á r c iu s  1 8 ., 1954 . 
á p r i l i s  1. —  6 ., 7. s z á m .
Ö n tő ip a r i  t e c h n i k a i  k ö z p o n t  : Észrevételek a 
szekrénynélküli formázásról. L a  F o n d e r i e .  195 4 . m á ju s ,  
100 . s z .,  3 9 5 8 — 3 9 5 9 .
K . E . Strand:  Magtámaszok beforradása. G ju te r i e t .  
1 9 5 4 . á p r . 6 3 — 65.
K ís é r l e t e k k e l  m u t a t j a  b e ,  h o g y  0 ,8  m ik r o n  v a s t a g  
ó n b e v o n a t  m á r  k i t ű n ő  b e f o r r a d á s t  b iz to s í t .
R . C. Shnay  é s  S . L . Gertsman: Gg. öntvények szívó ­
fejei. C a n a d i a n  M e ta l s .  1954 . j ú n .
S z á m s z e r ű  m e g h a tá r o z á s o k  é s  i r á n y e lv e k  la p o s  
ö n tv é n y e k  t á p l á l á s á n a k  c é ls z e r ű  m e g o ld á s á r a .
Szárítókemencék méretezése. —  G ju t e r i e t .  1954 . 
j ú n .  1 0 2 — 105.
V e g y e s  b i z o t t s á g  á l t a l  k id o lg o z o t t  i r á n y e lv e k  
ö n tö d e i  f o r m a -  é s  m a g s z á r í tó k  f ő b b  s z e r k e z e t i  r é s z e i ­
n e k  m e g o ld á s á r a .
K . W irtz: Magok dielektromos szárítása. G ju te r i e t .  
1954 . á p r .  5 5 — 62.
A z  a l ig  15  é v e s  e l j á r á s  r é s z le t e s  i s m e r t e t é s e  k ü lö n ö s  
t e k i n t e t t e l  a z  a l k a l m a z o t t  h o m o k k e v e r é k e k r e ,  a  p H -  
é r t é k e k  h a t á s á r a ,  a  f e k e c s e lé s ,  m a g v a s a k ,  s z á r í tó c s é ­
s z é k  k é r d é s é r e .  R é s z le te s  k ö l t s ó g ö s s z e h a s o n l í tá s  s z á r í ­
t o t t  o la jo s  m a g o k k a l .  A  g y a n t á s  m a g k e v e r é k  lé n y e g e s e n  
o lc s ó b b  a z  o la jo s n á l ,  s  v é g e r e d m é n y b e n  k b .  1 0 %  m e g ­
t a k a r í t á s  m u ta tk o z ik .
J . H . Gittus: A formatényezők befolyása az önt­
vényhibákra. J o u r n a l  o f  r e s e a r c h  a n d  d e v e lo p m e n t .  
195 4 . á p r i l i s .  2 6 4 — 2 7 7 .
A  s z á r í t o t t  f o r m á k  n a g y o b b  s z i l á r d s á g á n a k  t u l a j ­
d o n í t h a tó ,  h o g y  a  s z á r a z  f o r m á k b a n  e l ő á l l í t o t t  ö n t v é ­
n y e k  e g é s z s é g e s e b b e k ,  m i n t  a  n e d v e s  f o r m á k b a n  k é s z ü l ­
t e k .  —  V iz s g á l t á k  a z  ö n tv é n y e k  n a g y s á g á n a k  é s  a  
f é m -  é s  f o r m a a n y a g  ö s s z e té t e l é n e k  a  h a t á s á t  a  m e g ­
s z i l á r d u lá s k o r .  F e lü le t i l e g  s z á r í t o t t  é s  o ly a n  f o r m á k ,  
m e ly e k  e g y  k ü lö n  e x p a n z ió s  r é t e g e t  t a r t a l m a z n a k ,  
á l t a l á b a n  e g é s z s é g e s e b b  ö n tv é n y e k e t  b i z t o s í t a n a k ,  m i n t  
a  n y e r s  f o r m á k .
Öntvénytisztítás és egészségvédelem
Ivanov B . G. : Az öntvényhibák kijavításának mód­
szerei. L i t y e j n o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  195 4 . 3. s z á m ,  3— 5. 
o ld a l .
E lő s z ö r  f e l s o r o l j a  a  f o n to s a b b  h i b á k a t  : l y u k a c s o s -  
s á g ,  f a l v a s t a g s á g  e l t é r é s e k ,  a l a k h ib á k ,  r e p e d é s e k ,  n e m  
k i f o ly t  r é s z e k ,  c e m e n t i t f o l t o k ,  v e t e m e d é s e k ,  b e ls ő  f e ­
s z ü l t s é g e k .  E z e k u t á n  f e l s o r o l j a  a  m e g fe le lő  j a v í t á s i  m ó ­
d o k a t  — • ö n t ö t t v a s r a  v o n a tk o z ó la g ,  a z o k  e s e t l e g e s  
h ő k e z e l é s é t  é s  e l le n ő r z é s é t .  A  j a v í t á s  t ö b b n y i r e  h e g e s z ­
t é s s e l  t ö r t é n i k ,  ív -  v a g y  g á z h e g e s z té s s e l ,  r é z - a c é l ,  v a g y  
r é z - n ik k e le s  ö n tö t t v a s p á l c á k k a l .  F e l h í v j a  a  f ig y e lm e t  
a  r é z - a c é lp á lc á k k a l  t ö r t é n ő  j a v í t á s  h i á n y o s s á g a i r a .
Nicolas P .:  Az öntödei porkérdés első ankétjának 
eredményei. L a  F o n d e r i e ,  195 4 . m á ju s ,  1 00 . s z .,  3 9 3 7 —  
3 9 4 7 .
A z  a n k é t  l e b o n y o l í t á s á n a k  m ó d s z e r e  é s  e r e d m é n y e i .  
S z e rz ő  m e g á l l a p í t á s a  s z e r i n t  1. a  p o r  m e n n y is é g e  r e n d ­
k ív ü l i  m é r t é k b e n  v á l to z ó  a  m u n k a n a p  k ü lö n b ö z ő  i d ő ­
p o n t j a i b a n ,  2. a  n a g y  p o r m e n n y i s é g  ö n m a g á b a n  n e m  
v e s z é ly e s ,  k á r o s  h a t á s a  ö s s z e te v ő i tő l  f ü g g .
Ageron P .:  Az öntödék biztonsági és egészségügyi
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előírásai. L a  F o n d e r i e .  195 4 . j ú n i u s ,  101 . s z .,  3 9 9 0 —  
399 8 .
A  t a n u l m á n y  k é t  r é s z r e  o s z th a t ó  : 1. a  b iz to n s á g i  
é s  e g é s z s é g ü g y i  s z a b á ly z a t  i s m e r te t é s e ,  2 . a z  ü z e m  
e r k ö lc s i  l é g k ö r é n e k  m e g te r e m té s e .
Öntőipari technikai központ: Öntöttvas és acélönt­
vények utólagos tisztítása vegyszerekkel. L a  F o n d e r i e .  
195 4 . jú n iu s ,  1 01 . s z .,  4 0 0 7 . o ld .
W . D. Bamford: Lengő köszörűkövek burkolatá­
nak szellőztetése. J o u r n a l  o f  r e s e a r c h  a n d  d e v e lo p m e n t .  
1 9 5 4 . j ú n .  3 3 1 — 3 64 .
A  p o r e ls z ív ó - r e n d s z e r e k  n e m  s z a b á ly o z z á k  m i n ­
d e n k o r  e g y e n le te s e n  a  k ö s z ö r ű k ö v e k  á l t a l  m o z g á s b a  
h o z o t t  l e v e g ő á r a m la to t  é s  íg y  g y a k r a n  p o r o s  le v e g ő  
k e r ü l  a  g é p e t  k e z e lő  e g y é n  lé g z ő s z e r v e ib e .  A  k ö s z ö r ű s  
é s  k ö s z ö r ű k ő  k ö z ö t t i  le v e g ő  á r a m lá s i  s e b e s s é g é b ő l  é s  
i r á n y á b ó l  m e g á l l a p í t o t t á k ,  h o g y  a  k ő b u r k o l a t o n  á t  
t á v o z ó  le v e g ő m e n n y is é g n e k  e g y r é s z t  m e g  k e l l  v á l t o z ­
t a t n i a  a  p o r h o r d ó - le v e g ő  k ő  o k o z t a  á r a m lá s i  i r á n y á t ,  
m á s r é s z t  b i z t o s í t a n i  k e l l ,  h o g y  a  d o lg o z ó k h o z  c s a k  
f r i s s  le v e g ő  j u t h a s s o n .  A  c i k k  le n g ő k ö s z ö r ű g é p e k  k ő ­
b u r k o l a t a i n a k  m e g fe le lő  k ik é p z é s é t  é s  e l r e n d e z é s é t  
t á r g y a l j a .
Anyagminőség (anyagvizsgálat, hőkezelés stb.)
Tucskevics N .M . : Az öntési technológia hatása az 
öntött acéldarabok szilárdságára : L i t y e j n o j e  p r o i z ­
v o d s z tv o ,  1 9 5 4 ., 3 . s z á m ,  9 — 12. o ld a l .
4 0 0  m m  m a g a s ,  3— 4  m m  f a lv a s t a g s á g ú  t a l p a s  
a c é l t á m o t  v i z s g á l t a k  k é t f é l e  t e r h e lé s m ó d d a l ,  h á r o m ­
f é le  ö n té s  m e l l e t t  : a)  e g y e n le te s ,  e g y id e jű  m e g d e r m e -  
d é s ,  f e lö n t é s  é s  h ű t ő v a s a k  n é lk ü l  ; b) u g y a n a z ,  h ű t ő v a ­
s a k k a l ;  c) le f e lé  i r á n y í t o t t  m e g d e r m e d é s .  A  s z i lá r d s á g  
a  m e g a d o t t  s o r r e n d  s z e r i n t  n ö v e k e d e t t .  A  v iz s g á la to k  
a l a p j á n  m e g á l l a p í t h a t ó k  a z  ö n té s n é l  e l k ö v e t e t t  h ib á k  és  
íg y  h e ly e s e n  á l l í t h a t ó  b e  a z  ö n tv é n y  a l a k j a  é s  a  t e c h n o ­
ló g ia .
Ivanov D. P . : A lemezes grafit eredetéről —  L i t y e j ­
n o je  p r o iz v o d s z tv o ,  1 9 5 4 . 3 . s z á m ,  18— 24 . o ld a l .
R é s z l e t e s e n  v iz s g á l j a  i r o d a l m i  a d a t o k  é s  s a j á t  k í ­
s é r l e t e i  a l a p j á n  a  g r a f i t  e r e d e t é t .  M e g á l l a p í t j a ,  h o g y  m in ­
d ig  v i s s z a v e z e th e tő  a  h e x a g o n á l i s ,  s ű r ű  t é r k i t ö l t é s ű  
le m e z e s  b lo k k o k r a .  E z e k  s z e r i n t e  a  f o ly é k o n y  fá z is b ó l  
a l a k u l n a k  k i ,  t e h á t  m á r  o t t  m e g v a n n a k .  A  k ü lö n b ö z ő  
v á l t o z a t o k  s z e r i n t e  a  h ű t é s i  k ö r ü lm é n y e k tő l ,  a  d if fú z ió  
le h e tő s é g e i tő l ,  a  m o d i f ik á lá s i  t e r m é k e k t ő l  é s  a  f e lü le t i  
f e s z ü l t s é g e t  m ó d o s í tó  k ö r ü lm é n y e k tő l  fü g g .  B e m u t a t  
e g y  1 5 7 7 -b ő l s z á r m a z ó  o r o s z  lö v e d é k e t ,  a m e ly b e n  m á r  
s z in té n  t a l á l h a t ó  g ö m b g r a f i t .
Ballay A ., Chary R . és Qrilliat I .  : A gömbgrafitos 
öntöttvas hőkezelése. —  L a  F o n d e r i e ,  1954, m á r c iu s ,
98 . s z . —  3 8 4 9 — 3 8 6 2 . o ld a l .
A  k ö t ö t t  k a r b o n  g r a f i t o s í t á s a .  A u s te n i to s  ö n t ö t t ­
v a s .  A  p e r l i t  f e r r i t t é  v a ló  á t a l a k í t á s a .  Á tk r i s t á ly o s í t ó  
i z z í t á s .  N o r m a l i z á lá s .  M a r te n s i t e s  e d z é s  é s  m e g e r e s z -  
t é s .  A  le h ű lé s  s e b e s s é g é n e k  é s  a z  A c i f e l e t t i  h e v í té s i  
i d ő n e k  h a t á s a .  H e ly i  h e v í t é s  u t á n i  e d z é s s e l  v é g z e t t  
k e m é n y í t é s .  R é s z l e t e s  e d z é s  ó lo m f ü r d ő b e n  v a ló  h e v í ­
t é s s e l .  K ö z e p e s  f r e k v e n c i á j ú  á r a m m a l  t ö r t é n ő  h e v í té s .  
F o r r a s z tó c s ő v e l  v a ló  h e v i t é s .  F e s z ü l t s é g m e n te s í t ő  i z ­
z í t á s .
Carr A . L . és Steven W . : A hőkezelt gömbgrafitos 
öntöttvas ütőszilárdsága. — L a  F o n d e r i e ,  1954 . á p r i l i s ,
99 . s z . ,  —  3 8 8 3 — 3 8 9 6 . o ld .
(ön tő ipari m űszak i központ :) A szilícium itatása 
az ónbronzokra. —  La F o n d e r i e ,  195 4 . á p r i l i s ,  99 . s z .,  
3 9 1 5 — 3 9 1 7 . o ld a l .
A  S i V .  s z i l ik á to k  o ld h a tó s á g a  a z  ó n b r o n z o k b a n ,  a  
h o m o k o s  v is s z a t é r ő  h u l l a d é k  h a t á s a .  A  v iz s g á l a t i  e r e d ­
m é n y e k .
(Öntőipari m űszak i központ :) A titán és vanádlum  
hatása az öntöttvasra. -— L a  F o n d e r i e ,  1 9 5 4 . á p r i l i s  
99 . sz . 3 9 1 0 , - 3 9 1 3 .  o ld a l .
A  T i  é s  V  h a t á s a  a  f o ly é k o n y  ö . v . - r a  a  f i z i k a i  é s  k é ­
m ia i  é s  s z i l á r d s á g i  t u l a jd o n s á g o k r a .  B e v i t e l i  m ó d s z e r e k .  
V  é g m e g á l l a p í t á s o k .
Foulon J .  : Az öntöttvas vizsgálati eljárások, közös 
osztályozása. —  La F o n d e r i e  B e lg e ,  195 4 . f e b r u á r  é s  
m á r c .  3 2 — 3 5  é s  3 7 — 4 0 . o ld a l .
A z  e g y e s  o r s z á g o k  s z a b v á n y a i  k ö z ö t t i  e l té r é s e k .
240 öntöde 10. sz. 1954. október Öntödei Folyóiratfigyelő Szolgálat
A  s z a b v á n y o k  f ő b b  s z e m p o n t j a i .  K ö z ö s  a l a p  a  s z a k í t ó ­
s z i lá r d s á g .  P r ó b a p á l c a m é r e t e k .
A . Scortecci és G. Durand : S z ín e s  m e ta l lo g rá f iá i  
f e lv é te le k  a l k a lm a z á s a  a  g g . ö n tö t t v a s a k  t a n u lm á n y o ­
z á s á r a .  F o n d e r i a  I t a l i a n a .  —  195 4 . á p r i l i s .  -—  143— 147. 
o ld .  —  M a r a t á s s a l  é s  l a s s ú  f e lh e v í t é s s e l  k o m b in á l t  
s z ö v e tv i z s g á la t i  e l j á r á s ,  m e ly  a  g g . ö n t ö t t v a s  é s  t e m p e r  - 
ö n tv é n y  s z ö v e tv i s z o n y a ib a  é s  k r i s t á l y o s o d á s i  k ö r ü l ­
m é n y e ib e ,  n a g y s z á m ú  f e lv é te l l e l  i s  d e m o n s t r á lv a ,  b e ­
t e k i n t é s t  n y ú j t .
J .  P . French és R . W . H eine : A  f e h é r  ö n tö t tv a s  
s z i lá r d s á g a  a  m e le g re p e d é s  h ő fo k k ö z é b e n .  —  A m e r ic a n  
F o u n d r y m a n .  -—  1 9 5 4 . m á r c .  6 8 — 72 . o ld .
A  k ó r e g ö n té s  s z e m p o n t j á b ó l  h a s z n o s í t h a tó  l a b o r a ­
t ó r i u m i  m é r é s e k  é s  m ű s z e r e ik .
R . E . M orey : H . F . B ishop és W . S . P ellin i : Héj- 
formába öntött fémek hővezető tulajdonságai. A m . 
F o u n d r y m a n .  —  1 9 5 4 . á p r i l i s  4 6 — 5 0 . o ld .
A  b e t ö m é s  ( b a c k u p )  n e m  o k o z  s z á m o t te v ő  v á l t o ­
z á s t  a  h é j  f o r m á k  t á p l á l á s á b a n  é s  m e g m e r e v e d é s é b e n .
Bailey S .B . : A  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t tv a s  a lk a lm a z á s i  
le h e tő s é g e i  k ü lö n le g e s e n  f o r g a t ty ú s  te n g e ly e k h e z .  —  
F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l .  —  195 4 . m á j .  2 0 .,  2 7 . é s  j ú n .  3.
—  5 7 7 — 5 8 4 ., 6 0 7 — 6 1 6 . é s  6 4 5 — 6 4 8 . o ld .
A z  e l j á r á s  k ö l t s é g e in e k  o l c s ó b b í t á s á r a  ú j a b b a n  a  
f é m  M g -o s  k i v i t e l  k ü lö n b ö z ő  v á l f a j a i  t ö r n e k  u t a t ,  u t ó ­
la g o s  С е -os k e z e lé s s e l  a  z a v a r ó  e l e m e k  m i a t t .  A  f o r g a ty -  
t y ú s  te n g e ly e k h e z  v a ló  a lk a lm a z á s  e l s ő s o r b a n  ö tv ö z ö t t  
ö n t ö t t v a s s a l  é s  g r a f i t o s  a c é l  ( F o r d - f é m )  h e l y e t t  j ö h e t  
s z ó b a .  A  k ö l t s é g c s ö k k e n é s  e g y ik  e s z k ö z e  a  h é j f o r m á z á s .
H . M ann . ■—- Rézalapú öntvényötvözetek átdolgo­
zása Németországban. —  G ie s s e r e i .  —  195 4 . j a n .  2 1 . —  
3 8 — 4 1 . o ld a l ig .  —  2 . sz .
A  D in  171 8 , 1 7 0 8 , 170 5 , 1 7 0 9 , 171 4 , 1716  s z a b v á ­
n y o k  á td o lg o z á s a .
O. Schwietzke. —  G á z p o ro z í tá s  a z  ö n tv é n y e k b e n ,  
a z  o lv a d é k o k  e lg á z o s o d á s a  és  k ig á z o s o d á s a .  — G ie s s e r e i .
—  1954 . m á j .  13 . —  2 5 4 — 2 6 1 . o ld a l .  10 . s z á m .
A . Hultgren, Q. Österberg: Hőkezelés alatti szövet­
változások nagy S : Mn arányú fehér öntöttvasak 
temperálásakor. J o u r n a l  o f  t h e  i r o n  a n d  s t e e l  i n s t i t u t e .  
1954 . á p r . ,  3 5 1 — 365 .
S z ö v e tv á l t o z á s o k  v i z s g á l a t a  k ü lö n b ö z ő  S : M n - 
a r á n y ú  f e h é r  ö n t ö t t v a s a k b a n ,  a h o l  m in d  a  h á r o m  f a j t a  
g r a f i tk é p z ő d é s  t e t s z é s s z e r i n t  é r h e tő  e l a  m e g fe le lő  
S : M n - v is z o n y ,  v a g y  a z  a tm o s z f é r a  h i d r o g é n t a r t a l m á ­
n a k  é s  a  h ő f o k  b e á l l í t á s á v a l .
A . Hultgren, F . Lindblom , E . Rudberg: Eutektikus 
dermedés szürke, fehér és feles hipoeutektikus öntött­
vasakban. J o u r n a l  o f  t h e  i r o n  a n d  s t e e l  i n s t i t u t e .  1954 . 
á p r . ,  3 6 5 — 3 74 .
S z a b á ly o z o t t  d e r m e d é s i  v is z o n y o k  m e l l e t t  k i v á ­
l a s z t o t t á k  a z o k a t  a  f e l t é t e l e k e t ,  a h o l  a  h ip o e u t e k t i k u s  
ö n t ö t t v a s f a j t á b a n  d u r v a ,  n y e r s  é s  t ú l h ű t ö t t  g r a f i t o t  
v a l a m i n t  f e le s  é s  f e h é r  v a s a t  k a p t a k .  M e g h a tá r o z tá k  
a z  á l t a l á n o s  g r a f i t - a u s t e n i t k é p z ő d é s t  é s  a z o k  ö s s z e ­
t é t e l é t  a  le h ü lé s i  g ö r b é k  f ü g g v é n y é b e n .
G. N . J .  Gilbert: Lemezes grafitú öntöttvasak ütési 
tulajdonságai. J o u r n a l  o f  r e s e a r c h  a n d  d e v e lo p m e n t .  
1 9 5 4 . j ú n . ,  2 9 8 — 3 17 .
B e m e t s z e t t  é s  k ö z ö n s é g e s  ü t ő p r ó b a t e s t e k  e r e d m é ­
n y e i t  ö s s z e f ü g g é s b e  h o z t á k  a  r u g a lm a s s á g i  é r t é k e k k e l ,  
m e ly  u t ó b b i a k a t  a  h a j l í t ó  k í s é r l e t e k b ő l  n y e r t é k .  A z  
ü tő - s z i l á r d s á g i  é r t é k e k  u g y a n  a r á n y b a n  á l l n a k  a  r u g a l ­
m a s s á g i  é r t é k e k k e l ,  d e  a z  a n y a g  r u g a lm a s s á g á r ó l  n e m  
a d n a k  a b s z o lú t  f e lv i l á g o s í t á s t .  A z  ü tő -  é s  h a j l í t ó s z i l á r d ­
s á g  a  k e r e s z tm e t s z e t  n ö v e k e d é s é v e l  n ő n e k  é s  a  n ö v e ­
k e d é s ü k e t  je l le m z ő  té n y e z ő  a  k e r e s z tm e t s z e t  v á l to z á s  
m á s o d ik  é s  h a r m a d i k  h a t v á n y a  k ö z ö t t i  (és n e m  a  h a r ­
m a d ik  h a t v á n n y a l )  é r t é k k e l  v á l to z ik .  A  k ü lö n b ö z ő  h ő ­
m é r s é k le te k e n  v é g z e t t  k í s é r l e t e k  s z e r i n t  l é t e z ik  e g y  
o ly a n  á t m e n e t i  h ő k ö z ,  a m e ly e n  b e lü l  a z  ü tő s z i l á r d s á g  
a  h ő f o k  n ö v e k e d é s é v e l  c s ö k k e n ,  m íg  e  h ő k ö z  a l a t t  v a g y  
f e l e t t  a z  ü tő s z i l á r d s á g  á l la n d ó .
B. M arincek: Adalékok a gömbgrafit keletkezésé­
hez az öntöttvasban. G ie s s e re i .  195 4 . j ú n .  1 0 ., 3 1 3 — 3 20 .
A  g g . k e l e tk e z é s é t  s a j á t  k í s é r l e t e i r e  i s  t á m a s z k o d v a  
a  M g - m a l k e z e l t  v a s  n a g y o b b  f e lü l e t i  f e s z ü l ts é g é v e l  
m a g y a r á z z a ,  a m i  e n e r g e t i k a i l a g  s t a b i l a b b á  t e s z i  a  
g ö m b ö s , m in t  a  le m e z e s  g r a f i t o t .  A  M g - a d a g o lá s  a  k é n t  
é s  o x ig é n t  e l t á v o l í t j a ,  a  h ő f o k o t  c s ö k k e n t i  s  e z á l t a l  n ő  
a  f e lü l e t i  f e s z ü l ts é g .
E . P iwowarsky  é s  H . L . Roes: Mangánacél-öntvény. 
G ie s s e re i .  195 4 . j ú l .  8 ., 3 5 7 — 3 69 .
A  m a n g á n a c é l  t u l a j d o n s á g a in a k ,  g y á r t á s á n a k ,  
ö n th e tő s é g é n e k  s t b .  á l t a l á n o s  i s m e r te t é s e  u t á n  a  f o s z ­
f o r  h a t á s á t  v iz s g á l ja ,
Bernstein H .:  Néhány alumíniumötvözet szemcse- 
durvulási hajlamának vizsgálata. J o u r n a l  o f  M e ta ls ,  
1954 . m á ju s ,  6 0 3 — 6 06 .
4 ,4 %  C u - t a r t a l m ú  ö n t é s z e t i  A l-C u  ö tv ö z e t  é s  4 ,3 %  
S i - t a r t a l m ú  ö n t é s z e t i  A l-S i ö tv ö z e t  s z e m c s e m é r e té n e k  
v á l t o z á s á t  v i z s g á l t a  a z  ö n té s i ,  t ú l h e v í t é s i  é s  k o k i l la -  
h ő f o k  v á l t o z á s á n a k  f ü g g v é n y é b e n ,  s z e m c s e f in o m í tó k  
b e v i t e l é v e l  é s  a n é lk ü l .  M é ré s e i  s z e r i n t  s z e m c s e f in o m í ­
t ó k  a l k a lm a z á s a  n é l k ü l  m i n d k é t  ö tv ö z e t  s z e m c s é i  e l ­
d u r v u l n a k  t ú l h e v í t é s  u t á n ,  T i  s z e m c s e f in o m í tó  e s e té n  
u g y a n c s a k  m u t a t k o z i k  d u r v u lá s ,  b á r  k i s e b b  m é r t é k b e n ,  
v i s z o n t  В  s z e m c s e f in o m í tó  e s e té n  e g y á l t a l á b a n  n in c s  
s z e m c s e d u r v u lá s .  E z t  a  s z e r z ő  a  c s í r a e lm é le t r e  é s  a  
k ü lö n f é le  e s í r á k  s t a b i l i t á s á r a  v e z e t i  v is s z a .
R ingpfeil H .:  Kopásálló vasöntvények helyes elő ­
állításának öntéstechnológiai feltételei és az öntvények 
minőségének megítélése. M e ta l lu r g i e  u n d  G ie s se re i-  
t e c h n ik ,  195 4 . á p r i l i s ,  157— 163.
M e g v iz s g á l ja  a z  e g y e s  ö tv ö z ö k  é s  s z e n n y e z ő d é s e k ,  
v a l a m i n t  a  f a l v a s t a g s á g tó l  fü g g ő  le h ü lé s i  k ö r ü lm é n y e k  
h a t á s á t .  E z e k  a l a p j á n  g y a k o r l a t i  s z e m p o n t o k a t  k ö z ö l 
a  k u p o ló k e m e n c e  ü z e m v i t e lé r e ,  a  l e h ű té s i  s e b e s s é g e t  
m ó d o s í tó  e s z k ö z ö k r e  é s  a  m ó d o s í t á s r a ,  i l l .  a  b ó r a x o s  
k e z e lé s r e .  A z  ö tv ö z é s ,  h ő k e z e lé s ,  f e lü l e t i  k e m é n y í t é s  
le h e tő s é g e i .  A  m in ő s é g  m e g í té lé s é r e  a  s z e r z ő  s z e r in t  
k e v é s b b é  m e g fe le lő  a  k e m é n y s é g -  é s  k o p á s v iz s g á la t ,  
m in t  a  m ik r o s z k ó p i  v iz s g á l a t .
Poetter H .:  A gázatmoszférában történő temperálás 
fejlődése és mai állapota. M e ta l lu r g ie  u n d  G ie s se re i-  
t e c h n ik .  1954 . j ú n iu s ,  265-— 2 72 .
A  g á z a t m o s z f é r á k b a n  t ö r t é n ő  h ő k e z e lé s k o r  l e ­
j á t s z ó d ó  f o ly a m a to k  v i z s g á l a t a  f e h é r  é s  f e k e t e  t e m p e r  - 
ö n tv é n y e k  e s e té b e n .  A  j a v a s o l t  g á z k ö z e g , k e m e n c é k  é s  
k e z e lé s i  f o ly a m a t  i s m e r te t é s e .  A  jó ,  e g y e n le te s  m in ő s é g  
f o l y t á n  a z  e l j á r á s  ig e n  g a z d a s á g o s .
V an Eeghem, J ., V idts J .  és de S y  A .:  Cu— Cr- és 
Ni— Cr-mal ötvözött öntöttvas izotermikus átalakulása 
és hőkezelése. L a  F o n d e r i e ,  1 9 5 4 . j ú n iu s ,  1 01 . s z .,  
3 9 7 3 — 3 9 8 9 .
A z  i z o te r m ik u s  á t a l a k u l á s o k  i s m e r te t é s e  á l t a l á n o s ­
s á g b a n .  A  t a n u l m á n y o z o t t  ö . v .  f a j t á k  % -o s  ö s s z e té te le  
(C =  3 ,0 — 3 ,2  ; S i =  3 ,0 — 3 ,2  ; M n  =  0 ,8 — 1 ,0  ; S =  
=  0 ,1 5  ; S =  0 ,1 0  ; C r =  0 ,2 5  ; C u  =  1— 2 %  ; N i  =  
=  1— 2 %  k ö z ö t t ) .  O lv a s z tá s  in d u k c ió s  é s  k u p o ló k e m e n -  
c é b e n .  O lv a s z t á s i  k ö r ü lm é n y e k ,  p r ó b a t e s t e k  l e í r á s a  
A z  á t a l a k u l á s i  g ö r b é k  m e g h a tá r o z á s i  m ó d s z e r e .  A  k ü ­
lö n f é le  á t a l a k u l á s o k  m e c h a n iz m u s á n a k  t a n u l m á n y o ­
z á s a .  H ő k e z e lé s i  m ó d s z e r .  A z  e r e d m é n y e k  é s  k i é r t é k e ­
l é s ü k .
Öntőipari technika i központ: Acélöntési folyékony­
sá g !  próbatest. L a  F o n d e r i e .  195 4 , m á ju s ,  1 00 . sz ., 
3 9 5 6 — 395 7 .
W . J .  W illiams: Az öntési hőfok hatása a kérgese- 
désre és a grafitkiválásra. J o u r n a l  o f  r e s e a r c h  a n d  d e v e ­
lo p m e n t .  1954 . f e b r u á r ,  136-— 144.
N a g y  o lv a s z t á s i  h ő m é r s é k le t  (1 4 0 0 °  C f e l e t t )  é s  
k i s e b b  ö n té s i  h ő f o k  c s ö k k e n t i  a  k é r g e s e d é s i  h a j l a m o t .  
A lu m ín iu m  n ö v e l i  a  k é r e g v a s t a g s á g o t .  K é r e g ö n tv é n y e k  
g y á r t á s á h o z  k is  k é n t a r t a l o m  ( 0 ,0 5 % )  n e m  a lk a lm a s .  
A z  ö n tő ü s t b e n  a z  ö n té s i  h ő f o k r a  v a ló  g y o r s  le h ű té s  
c s ö k k e n t i  a  k é r e g v a s ta g s á g o t .
ö  к  T  ö  D  E
F ele lős sz e rk e sz tő  : V a jk  P é te r .  —  F e le lő s  k ia d ó  : A N e h é z ip a ri K ö n y v -  és F o ly ó ira tk ia d ó  V á lla la t v e z é r ig a z g a tó ja  
M e g je le n ik : 600  p ld -b a n . —  S z e rk e s z tő s é g : V I. R u d a s  L ász ló -u . 4g . —  T e le fo n :  129-699 .
2 6 8 2 0 /L D 0 2  -  R é v a i-n y o m d a  B u d a p e s t  V , V a d á s z -u tc a  16 . (F e le lő s  v e z e tő  : N y á ry  D ezső)
KOHÁSZATI LAPOK
V. évfolyam 11. szám 1954. novem ber
Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  
Ü N  T Ü D E l  S Z A K O S Z T Á L Y A  F  O L Y  Ó I R A T A
Gömbgrafitos öntvénygyártás bevezetésének feltételei*
C S E H  M I K L Ó S
1 . rész
H. 4 e :
У С Л О В И Я  П Р О И З В О Д С Т В А  Л И Т Ь Я  С Ш А Р О В И Д ­
Н Ы М  Г Р А Ф И Т О М
D ip l .  I n g .  N ikolaus Cseh :
Die Bedingung*-!! zur Erzeugung von (Jusseisen mit 
Kugelgraphit
A Magyar Tudományos Akadémia 1952. évi 
nagygyűlése [1] irányt szabott a hazai gömb­
grafitos öntvónygyártásnak olyképen, hogy első­
sorban a szovjet módszert kell alkalmazni, amely 
szerint a magnéziumot nagy Mg-tartalmú ötvözet 
(elektron) vagy színmagnézium alakjába« kell a 
folyékony vasba bevinni. A beötvözés a harangos 
módszerrel történik [2, 3, 4]. Az így készült tech­
nológiával K ő rö s  [5] igen jó eredményeket ért el 
gömbgrafitos kéreghengerek gyártása terén. Nincs 
azonban még teljesen felderítve az egyéb öntvé­
nyek, gépalkatrészek, stb. gyártási módja, erre 
vonatkozóan a hazai ipar még nem hozott jelen­
tősebb eredményeket ; annál is inkább sajnálatos 
ez, mert remélhető, hogy gömbgrafitos öntvények 
bevezetésével számos helyen lehetne acélöntvé-
* É r k e z e t t  195 4 . a u g u s z tu s  1 7 -é n . A  R á k o s i  
M á ty á s  V a s -  é s  A c é lö n tö d é k  k í s é r l e t i  o s z tá ly á n a k  
k ö z le m é n y e .
nyékét, temperöntvényeket, kovácsolt, vagy hen­
gerelt acélból készült alkatrészeket, vagy színes­
fémeket helyettesíteni. A gömbgrafitos öntvények 
alkalmazásának igen kiterjedt területe van, amint 
ezt pl. W ittm o ser  [6j még 1951-ben a következő- 
képen foglalja össze :
1. N ag y sz ilá rd ság ú  és ü té sn ek  ellenálló  ö n t ­
v én y ek .
2. N ag y  n y ú lá sú  és n ag y  sz ilá rd ságú  ö n t ­
v ények .
3. A nagy szilárdság miatt könnyített kivi­
telben készített öntvények.
4. N ehéz ö n tv é n y ek  n ag y  n yú lássa l, m ely nek  
m é rték e  a te m p e rö n tv é n y e k  szokásos é r té k e i fölé 
te rje d .
5. Kevésbbé igénybevett alkatrészek acél­
önt vények helyettesítésére.
6. Ötvözött különleges vasöntvény fajták (pl. 
austenites), nagy szilárdsággal.
Hasznos lesz ide iktatni a W ittm o ser  [6] és 
F ig g e  [7] adatai alapján összeállított táblázatot 
a különböző vasszerkezeti anyagok tulajdonságai­
ról (1. táblázat). A gömbgrafitos öntöttvas ennek 
megfelelően sok tekintetben vetekszik az acélok­
kal, sőt egyes újabb hirdetések a nikkel-magné-
Külnnféle T an an y ag o k  jellemzői |ti, 7|
1. táblázat
Ö n tö ttv a s
N agy  sz ilá rd T em p er G ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s A célö n tv én y S zerkezeti
ság ú  ö n tö t t ­
v a s
ö n tv én y
ö n tö t t lá g y í to t t
lá g y íto tt acél 
A c 52.
S z a k í tó s z i lá r d s á g ,  k g / m m 2 ......... 22 3 0 —  4 0 37—  6 0 5 0 —  75 4 0 —  55 3 8 —  60 5 2 —  64
N in c s
N in c s
19 31 4 0 —  6 0
0 ,8
3 0 —  45  
0 ,8 5
18 - ->8 34
0 ,5 8F o l y á s h a t á r / s z a k .  s z il . ,  .......... N in c s 0 ,5 5 0 ,4 7
N y ú lá s ,  % .......................................... N in c s N in c s 2—  10 1—  6 8 —  2 0 8—  2 0 18—  22
K e m é n y s é g  H B  k g / m m 2 ............ 180 2 1 0 — 2 4 0 110— 150 2 2 0 — 2 8 0 140— 1 8 0 140— 170 1 4 0 — 170
R u g a lm a s s á g i  té n y e z ő ,  k g /m m 2 . 
H a j l í tó s z i l á r d s á g ,  k g /m m 2 ...........
7 5 0 0
4 0
12 5 0 0  
6 0 —  66
17 0 0 0 17 6 0 0  
102— 126
17 6 0 0  
7 6 —  91
21 0 0 0 21 0 0 0
N y o m ó s z i lá r d s á g ,  k g / m m 2 ......... 9 0 — 100 100— 140 3 5 —  6 0 8 5 — 125 7 6 —  91 3 8 —  55 3 8 —  6 0
F a j la g o s  ü t ő m u n k a ,  m k g /c m 2 . . . 0 ,5 0 ,5 — 1,5 5—  17 3 ,5 5 ,5 4 —  2 0 5—  2 0
H a j l í tó  le n g ő s z í l . ,  k g / m m 2 ........... 5—  10 1 0 —  15 14—  2 0 2 5 —  3 0 1 7 ,3— 20 13—  15 3 0 —  32
H a j i .  le n g ő s z i l . / s z a k .  s z i l ...............
R e z g é s c s i l la p í tá s  ..............................
0 ,3 — 0 ,6  
4




0 .3 — 0 .5 0 ,5
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2. táblázat
Öntött




cr£  k g /m m 2 ..................................... 5 5 — 75 4 0 — 55 6 0 — 80
jо05 1 3 0 — 1 6 0
а-p k g /m m 2 ..................................... 4 0 — 5 5 3 0 — 4 0 5 0 — 65 V -3 О >  1 2 0
ö %  ................................................................ 1— 6 10— 25 3— 7 2— 5 1— 2
ziumos ötvözet propagálására már lényegesen 
nagyobb értékeket adnak meg (2. táblázat).
G iano la  [22] már sokkal merészebb, állít­
ván, hogy e hőkezelt gömbgrafitos öntöttvas szá­
mos alkatrészhez előnyösebb a kovácsolt, vagy 
öntött ötvözetlen acélnál. Kielégítő a fajlagos ütő- 
munkája, de kopásállósága, rezgéscsillapítóképes­
sége és bemetszéssel szembeni érzékenysége sok­
kal kedvezőbb az acélénál.
Gyárunk műszaki kollektívája 1953-ban kiter­
jedt kísérleteket végzett a gömbgrafitos öntöttvas 
üzemi gyártásával és igen értékes tapasztalatokat 
szerzett. Bebizonyosodott, hogy a harangos mód­
szer eredményes és kielégítő biztonságot nyújt [8]. 
Sikerült teljesen kielégítő, a célnak megfelelő önt­
vényeket készíteni, időnként azonban zavaró, 
eddig még teljesen ki nem derített körülmények 
léptek fel, amelyek miatt a szilárdsági értékek, 
vagy egyéb tulajdonságok nem voltak megfelelőek. 
Ezek a körülmények (szívósság és nyúlás csök­
kenése, sok salakzárvány, stb) annak ellenére 
léptek ' fel, hogy a gyártási körülmények — lát­
szólag — teljesen azonosak voltak.
Igyekeztem a hazai és külföldi idevágó — 
rendelkezésem re álló  — szakirodalmat áttekinteni 
és ezek alapján megvizsgálni, milyen módszereket 
kell alkalmaznunk a gömbgrafitos öntvények 
gyártása : formázása, olvasztása és hőkezelése 
során és ezek alkalmazásával milyen tulajdon­
ságú öntvényekhez juthatunk. Nem kívánok fog­
lalkozni a gömbgrafit képződését tárgyaló külön­
böző elméletekkel, bár ez már feladatunkon kívül 
esnék.
Meg kell jegyezni, hogy az irodalmi munkák 
nagyrésze nikkeles segédötvözettel készült öntvé­
nyeket tárgyal, amelyek hőkezelése és szüárdsági 
értékei éppen az 1—2%-os Ni-tartalom miatt 
eltérnek a mi adatainktól, hiszen a mi ötvözésünk 
nagy magnézium-tartalmú ötvözet (elektron), ill. 
színmagnézium alkalmazásával történik.
Azonkívül figyelmet érdemel az a körülmény 
is, hogy a vasban visszamaradt Mg a színmagné­
zium, ill. elektron alkalmazásakor — a bevitel 
módjától függően — nagyobb határok között 
ingadozhat, ami mindenképen kihatással van az 
eredményekre. Mindenképen biztosabb és ponto­
sabb eredmény várható nagyobb vastömegek 
alkalmazásakor.
Üjabban mind több nyugati államban is 
jelentkeznek törekvések a különféle —- elsősorban 
nagy Ni-tartalmú — segédötvözetek mellőzésére. 
B a ile y  [47] a segédötvözettel és színmagnézium­
mal történő ötvözés gazdasági kérdéseit vizsgálva 
megállapítja, hogy a folyékony vas az utóbbi keze­
léssel 34%-kal olcsóbb, sőt ha bázikus kupolót
alkalmazva kisebb kéntartalmú (0,02%) vasat 
olvasztunk, a kisebb mennyiségben szükséges Mg 
miatt a költségek még tovább csökkennek és így 
a bázikus béléssel járó többletkiadások megtérül­
nek (1. 4 fejezet), A nikkeles segédötvözet alkal­
mazása esetén nagy licencia-díjat is kell fizetniök. 
B a ile y  felhívja a figyelmet a szovjet harangos 
módszerre, mely szerinte is igen előnyösnek lát­
szik.
W ittm o ser  [48] leírja saját kísérleteit, ame­
lyek során a dobüstbe csapolt folyékony vasba 
alul fúvatta be sűrített levegővel (esetleg nitrogén - 
árammal) a felaprított magnézium forgácsot. 
R a d tke  [49] az NDK-ban végzett kísérletekről 
számol be. Módszerének lényege, hogy az üst alsó 
részén felszerelt csőalakú szerelvényben mechani­
kus úton, karos áttétellel, görgők segítségével tol 
be Mg-rudat a folyékony vasba.
L o n g a re tti [50] ismerteti az Olaszországban 
1951 óta alkalmazott technológiát, amely telje­
sen megegyezik a szovjet és onnan nálunk beve­
zetett módszerrel. Az ötvözés sok helyen kilyu­
kasztott haranggal történik ; a harangot használat 
előtt tűzálló bevonattal (grafit és tűzálló cement 
keveréke) látják el, megszárítják és kissé össze­
préselt elektronforgáccsal töltik meg. A bevonat 
védőhatása folytán a haranggal 20 ötvözés is 
végrehajtható. Az ötvözés legkedvezőbben 250— 
1000 kg-os vasmennyiségen végezhető. Ha ennél 
több vasat kell kezelni, több merülő harangot 
alkalmaz.
A sok magnéziumot tartalmazó ötvözetek, 
vagy a színmagnézium alkalmazása tehát minden­
képpen járható út és gazdasági okokból a nyugati 
államokban is egyre jobban terjed.
Tanulmányom az alábbi főbb részekre oszlik:
1. összetétel
1.1 K a r b o n
1.2 S z i l íc iu m
1.3 M a n g á n
1 .4  K é n  é s  m a g n é z iu m
1 .6  F o s z f o r
1 .6  E g y é b  e le m e k .
2 . Hőkezelés
2.1  L á g y í t á s
2 .2  E d z é s
2 .2 3  E d z h e tő s é g .
3. öntési tulajdonságok
3.1 Ö n th e tő s é g
3 .2  Z s u g o r o d á s
3 .3  F o r m á z á s t e c h n ik a
4. N éhány technológiai tulajdonság
4.1 K o p á s á l ló s á g
4 .2  E l le n á l l á s  ü té s s z e r ű  ig é n y b e v é te l le l  s z e m b e n
( fa j la g o s  ü tő m u n k a )
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4 .3  K i f á r a d á s i  t u l a j d o n s á g o k
4 .4  H ő á l ló s á g
4 .5  F o r  g á c s o lh  a t  ó s á g
4 .6  H e g e s z th e tő s é g
5. Újabb irányok a gg. öv. előállítására
1. összetétel
1.1 K arbon .
H o d g so n  és J o h n s o n  [9] megállapításai sze­
rint, akik a különböző ötvözőelemek hatását vizs­
gálták az öntöttvas szilárdsági tulajdonságaira 
lágyított állapotban (folyáshatár, szakítószilárd­
ság, nyúlás, kontrakció, fajlagos ütőmunka, ke­
ménység), a karbontartalom változása ezekre nincs 
kihatással, azonban nagyobb karbontartalmak 
esetén (3,6 % körül) némileg csökken a nyúlás 
(20—30%-kal) és a fajlagos ütőmunka (10—15%- 
kal). Ha a szilárdsági tulajdonságokra a karbon­
tartalomnak nincs is hatása, az önthetőségi és zsu­
gorodási tulajdonságokat lényegesen befolyásolja, 
ezért G ries [10] megállapítja, hogy az üzemi önté­
seknél — főképen vékonyabb keresztmetszetek 
öntésére — szívesebben alkalmaz nagy karbon- 
és kis sziliciumtartalmú vasakat (kb. 4 %  C és 
0,8—1,5% Si), ilyen vassal még 4 mm-es falvas- 
tagságok is jól önthetők. Ez összhangban van 
E v a n s  [11] vizsgálatainak eredményeivel (3,1 fe­
jezet). Szovjet adatok szerint ( K á lm á n  L a jo s :  
szovjet tanulmányút leírása [2]) ö n te tt á llapo tban  
is legalább 5%-os nyúlás biztosítására minden, 
a perlit cementitjének szétesését akadályozó kö­
rülményt csökkentenünk kell, ehhez nagy 
C-tartalom (>3,4%) szükséges. Az öntött állapot­
ban perlites öntvények gyártásához is 10 mm-es 
falvastagságig legalább 3,4%, 10 mm-nél vasta­
gabb öntvényekhez legalább 3,2% C szükséges. 
Sok C nem akadályozza a gömbgrafit képződését, 
de nagyobb falvastagságoknál csökkenteni kell 
a mennyiségét acélhulladék adagolásával. K a r s a y  
[3] szerint az acélhulladékkal olvasztott adagokhoz 
több magnézium szükséges a gömbgrafitosodás 
elérésére, ami mindenképen kedvezőtlen körül­
mény. P iw o w a rsk y  [12] ugyancsak azt állapítja 
meg, hogy a karbontartalom közömbös a gömb- 
grafit-képződés szempontjából.
Összefoglalva : legkedvezőbbnek 3 ,4—3 ,6 %  C  
lá tsz ik .
1 .2  S z i l íc iu m .
A gömbgrafitos öntöttvas sziliciumtartal- 
máról esik a legtöbb szó és néhol ellentmondó véle­
mények hangzanak, bár általában eléggé egybe­
hangzóak a leszűrt tanulságok.
A sziliciumtartalom általában a szerint válasz­
tandó meg, hogy milyen az öntvény falvastagsága, 
és milyen tulajdonságokat kívánunk az öntvény­
től öntött vagy hőkezelt állapotban.
G illem ot [4] szerint teljesen gömbös grafit 
csak hipoeutektikus öntöttvasban jelenik meg, 
az eutektikus pontra pedig a következő képletet 
adja meg :
0eut — 4 ,8---- -- (Si -f- P)
3
A megengedhető legnagyobb sziliciumtartal- 
mat C =  3,5% és P =  0,3% legnagyobb érté­
kekre kiszámítva, Simax =  3,6%-nak adódik. E z 
ma már m e g d ö n tö tt állítás [13] (4,2 fe jeze t).
A  szo v je t a d a to k  sz e r in t [2] 2%  Sí a l a t t  p e r ­
lite s  sz ö v e te t k a p u n k  fe r r i t  nélkü l, 2— 2,8%  
S i-m al fe r r itg y ű rű k e t a  g ö m b g ra fit k ö rü l ; kö z ­
v e tle n ü l ön tésse l t is z tá n  fe r r i t  is e lé rh e tő  3—3,5% 
sz ilic ium m al, 0,4% a la t t i  M n-nal, 0,1% a la t t i  
P -ra l. P e rlite s , n a g y  sz ilá rd ságú , de  ö n tö t t  á lla ­
p o tb a n  k iseb b  n y ú lá sú  (ó>l,5% ) ö n tö t tv a s  elő ­
á llítá sáh o z  a  k ö v e tk ező  S i- ta r ta lo m  szükséges a 










A d a g o lt 
M g %
10 2 ,4 — 2 ,7 2 ,7 — 3 ,0 0 ,8 — 1 ,0 0 ,3 — 0 ,5
10—  3 0 2 ,2 — 2 ,5 2 ,5 — 2 ,8 0 ,6 — 0 ,8 0 ,6 —  0 ,8
3 0 —  75 1 ,8 — 2,1 2 ,1 — 2 ,4 0 ,5 — 0 ,7 0 ,7 — 0 ,9
7 5 — 1 4 0 0 ,8 — 1,1 1 ,3 — 1,5 0 ,5 — 0 ,7 0 ,7 — 1 ,0
A kisebb szilárdságú, de öntött állapotban is 
nagyobb nyúlású ferrites öntöttvashoz nagyobb 
sziliciumtartalom (3—3,5%) szükséges (4. táblá­
zat). 3,2%-nál több Si csak kis falvastagságú 
öntvényeknél alkalmazandó, különben sziliko- 
ferrit lép fel. Minél kisebb a mangántartalom, annál 
kisebb lehet a Si-tartalom.
4. táblázat
V a s ta g sá g
m m
Si b e o ltá s , 
e lő tt  %
LSi b e o ltá s  
u t á n  %
A d ag o lt 
F eS i %
A d ag o lt 
Mg %
< 1 0 2 ,6 —  3 ,1 3 ,0 —  3 ,2 0 ,8 — 1 ,0 0 ,3 — 0 ,5
1 0 —  3 0 2 ,4 — 2 ,8 2 ,8 — 3 ,2 0 ,8 — 1 ,0 0 ,5 — 0 ,8
3 0 — 1 0 0 2 ,2 — 2 ,6 2 ,6 — 3 ,0 0 ,8 — 1 ,0 0 ,7 — 0 ,9
Fontos, hogy a sziliciumtartalmat úgy szabá­
lyozzuk, hogy cementit ne jelenjék meg, mert ez 
többlet-hőkezelést jelent.
A szilicium növeli a ferrit szilárdságát, erre 
Reese [14] a következőket állapítja meg : a ferrit 
szilárdsága ötvözés nélkül kb. 25 kg/mm2, minden 
% Si ezt kb. 8,5 kg/mm2-rel növeli, úgyhogy 3% 
Si-mal már 50,5 kg/mm2-es szilárdságot kapunk. 
Megegyezik ezzel K a r s a y  [3], valamint H odgson  
és Joh n son  [9] vizsgálatainak eredménye is, így 
pl. H odgson -nál a sziliciumtartalmat, 1,5%-ról 
3,20%-ig növelve a szilárdság csaknem lineárisan 
nő 38 kg/mm2-ről 50 kg/mm2-re (lágyítva). Ugyan­
akkor a nyúlás némiképen csökken, a fajlagos 
ütőmunka azonban 2,5% szilíciumon túl roha­
mosan csökken.
P etro sz ja n  és S ou — S ah badag jan  [15] a Si- 
tartalom hatását vizsgálja öntött állapotban 
(3,6% C ; 0,6% Mn ; 0,1% P)és a következőket 
állapítja meg :
1 ,8 5 %  S í, m a jd n é m  t i s z t a  p e r l i t ,
2 ,6  %  S i, k e v é s  f e r r i t  a  g ö m b g r a f i t  k ö r ü l ,
3 ,2 %  S i, 5 0 %  p e r l i t  —  5 0 %  f e r r i t ,
3 ,8 5 %  S i, k e v é s  p e r l i t  f e r r i t e s  s z ö v e tb e n .
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Az öntvényeket ennek megfelelően kb. 3% Si-mal 
öntötték.
K a r s a y  [3] szerint a Si-tartalom növelése 
ö n tö tt á lla p o tb a n  csökkenti a szilárdságot. Ezt lát­
szanak igazolni P a lm e r  és G ilb ert [52] kísérletei is 
(2. ábra, szaggatott görbe). Más adatok alapján 
azonban a szilárdság csak 2,5% Si-tartalmon túl 
csökken [14, 16], sőt F ig g e  [7] szerint — statisz­
tikai üzemi vizsgálatok alapján a Si-tartalom növe­
kedésével (2,0—2,6% között) öntött állapotban 
nő a szilárdság és a nyúlás.
Rátérve a magnéziumon kezelést követő szilí­
cium-beoltás kérdésére, leszögezhető, hogy amint 
azt már K á lm á n  [2] is említette, a szilicium- 
beoltás elsősorban a primer cementit kiválásának 
megakadályozását célozza, tehát elsősorban a 
kisebb falvastagságú öntvényeknél alkalmazandó. 
A p e r lite s  öntvényeknél a falvastagság növelésével 
csökken a beoltáshoz adagolt FeSi mennyisége 
(3. táblázat), míg a ferriteseknél minden falvas- 
tagsághoz azonos beoltó mennyiség szükséges 
(4. táblázat), de megjegyzi, hogyha eleve sok a 
C és Si mennyisége, a ferrosziliciummal történő 
beoltás el is maradhat.
1. á b r a .  A  s z i l i e iu m ta r t a lo m  v á l t o z á s á n a k  h a t á s a  l á g y í ­
t o t t  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  s z i lá r d s á g i  tu l a jd o n s á g a i r a
[ 1 6 ]
H o d g so n  és J o h n so n  [9] a kísérleteiknél 0,5 
százalékos mennyiségben adagoltak 75%-os ferro- 
sziliciumot. Kísérletet végeztek arra, hogy a két 
kezelést, a magnéziumosat és a ferroszilieiumosat 
kombinálják, amennyiben a FeSi-ot már akkor 
hozzáadták a vashoz, mielőtt a magnéziumos 
reakció befejeződött, a próbák azonban nem adtak 
jó eredményt lágyított állapotban és gyakran 
jelentősen növekedett a cementit mennyisége.
S c h n e id e w in d  és W ild e r  [16] vizsgálták a 
Si hatását a gömbgrafitos öntöttvasra és azt 
találták, hogy növekvő Sótartalommal nő a szakí­
tószilárdság és folyáshatár, ugyanakkor a nyúlás 
csökken (1. ábra), ezekkel az eredményekkel meg­
egyezik a H o d g so n  és J o h n so n  tanulmányából 
összeállított diagramm (2. ábra, teljes görbék.) 
Még 4% Si-mal is elérhető 10% feletti nyúlás, 
azonban nyomatékosan hangsúlyozzák, hogy a
szilárdsági értékek, elsősorban a nyúlás, nagy­
mértékben függ attól, hogy a beoltáshoz alkal­
mazott szilícium mennyiségét helyesen választot­





2. á b r a .  A  s z i l i e iu m ta r t a lo m  v á l t o z á s á n a k  h a t á s a  l á g y í ­
t o t t  ( te l je s  g ö r b é k  [1 4 ]  é s  ö n t ö t t  á l l a p o t ú  ( s z a g g a to t t  
g ö r b e  [5 2 ])  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  s z i lá r d s á g i  tu la  jd o n ­
s á g a i r a .
A 3. ábrából kiszámított FeSi %-ok nagyjából 
megegyeznek K á lm á n  adataival (3. táblázat). 
Mindenesetre figyelembe kell venni az ütőmunka 
fent említett romlását is, ezért nem szabad bizo­
nyos (kb. 2,5—2,8%) Si-tartalmat túllépni.
:i. á b r a .  A  b e o l t á s s a l  b e v i t t  s z i l íc iu m  s z ü k s é g e s  m e n n y i ­
s é g e  k e d v e z ő  s z i lá r d s á g i  tu la jd o n s á g o k  e lé r é s é re  a  fa l-  
v a s t a g s á g tó l  fü g g ő e n  [16]
R a d tk e  [49] szerint a kilágyítandó öntvé­
nyek esetén felesleges az utólagos beoltás, sőt cél­
szerű a Si-tartalmat még csökkenteni is, mert a vas 
fehér, cementites dermedése kedvező a ferritesítő 
izzítás során. Mindenesetre számításba kell venni 
ilyenkor — főképpen bonyolult öntvények ese­
tén — a nagyobb repedésveszélyt [8]. E megálla­
pítások összhangban vannak P a lm e r  és G ilb e r t [52], 
valamint C a n  és S tev en  [53] megfigyeléseivel, 
akik a gömbgrafitos öntöttvas szívósságát, fajla­
gos ütőmunkáját vizsgálták ferrjtesre lágyított
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állapotban. Kísérleteikből kitűnik, hogy 2,5—3% 
Si-tartalom felett a fajlagos ütőmunka (szobahő­
mérsékleten mérve) már lényegesen csökken, G il ­
bert szerint pedig 2,4% Si a határ (4.2 fejezet). 
Ezek értelmében B a íle y  [47] joggal szögezi le, 
hogy a nagyobb Si-tartalmú lágyított öntöttvasak 
jelentősége nem lehet túlságosan nagy, mert faj* 
lagos ütőmunkájuk szobahőmérsékleten kiesi és 
kevés olyan alkalmazási terület van, ahol nagy 
képlékenység kívánatos és ugyanakkor az önt­
vény ütéssel szembeni viselkedése nem fontos,
Általános szabályként kimondható : csak  
a n n y i  S i  szü kség es  a z  öntvényben , hogy  cem en tit 
ne lép jen  fé l, szívós öntvény elérésére pedig a per- 
lit hőkezeléssel elbontandó.
1.3  M a n g á n .
Az adatok teljes egybehangzásával meg lehet 
állapítani, hogy nagy nyúlású, képlékeny, szívós 
gömbgrafitos öntöttvas kizárólag kis mangán- 
tartalommal érhető el. K á lm á n  [2] szerint a felső 
határ 0,4%, a nyugati adatok azonban mind — 
nyilván a rendelkezésre álló mangánszegény 
nyersanyagok miatt — 0,3%-ban maximálják a 
mangántartalmat. A perlites öntöttvasaknál nincs 
szükség a Mn-tartalom korlátozására.
Az üzemi gyártás mindenütt általában 0,3%- 
nál kisebb Mn-tartalomra rendezkedett be [7], 
csak így biztosítható a kellő képlékenység és szí­
vósság.
A mangán hőkezelésre gyakorolt hatását a
2.1 fejezet tárgyalja.
1.4 K é n  és m a g n é z iu m .
Ezt a két elemet együtt kell tárgyalni, mert 
hatásuk szorosan összefügg. Rögzítendő :
1. Ismeretes, hogy csak a kén lekötése után 
fennmaradt magnézium mennyisége hat a gra­
fitra gömbösítőként [17].
2. Növekvő falvastagsággal nagyobb meny- 
nyiségű beötvözött és visszamaradó magnézium 
szükséges a grafit gömbösítéséhez [2, 18, 19].
3. Túl sok magnézium káros, egyrészt erős 
karbidképző hatása miatt, ami többlet hőkezelést 
jelent, azonkívül a visszamaradt magnézium 
salakképző és az öntést zavarja.
A visszamaradó magnézium mennyisége függ 
a  beötvözés hőmérsékletétől is : nagyobb hő­
mérséklet hatására több Mg ég ki.
G illem ot [41 szerint tökéletes gömbgrafit kép­
ződéséhez legalább 0,06% Mg szükséges. -— 
Löhberg  [17] tanulmányozza a S- és Mg-tartalom 
összefüggését. Eredményei szerint a kén lekötése 
után is szükséges bizonyos mennyiségű magnézium 
a gömbgrafit előállításához. Ezek szerint 0,02%- 
nál több ként és 0,04%-nál kevesebb magnéziu­
mot tartalmazó vas nem lehet teljesen gömb­
grafitos (4. ábra). P iw o w a rsk y  [20] szerint már 
5—10 mm-es faivastagságokhoz is legalább 0,04% 
Mg szükséges, R ehder [18] és D e S y  [21] szerint 
a szükséges magnéziumtartalom majdnem lineá­
risan változik (5. ábra). A szokásos falvastag­
ságokhoz szintén 0,04—0,06% Mg szükséges ezek 
szerint. W ittm o ser  [22] még 0,06—0,08% vissza­
maradó magnéziumot tart szükségesnek. Nyilván­
valóan annál több magnéziumot kell a vashoz
adni (eltekintve a hőmérséklettől, a falvastag­
ságtól, a bevitel módjától), minél több annak kén­
tartalma. K á lm á n  [2] a bevitt magnézium meny- 
nyiségénél csak a falvastagságot veszi figyelembe 
azzal a kikötéssel, hogy a kiinduló vas kéntartalma
4. á b r a .  Ö ss z e fü g g é s  a  v a s b a n  v i s s z a m a r a d t  m a g n é z iu m  
é s  k é n t a r t a l o m  k ö z ö t t  [17]
ne haladja meg a 0,14%-ot. Az újabb amerikai 
gyakorlatban [23] már sokkal szigorúbb követel­
ményeket támasztanak, megállapítva, hogy 
„nemcsak az szükséges, hogy a kezelendő vas 
kéntartalmát szoros határok között szabályozzuk,
5. á b r a .  G ö m b g r a f i t  k é p z ő d é s é h e z  s z ü k s é g e s  m a g n é ­
z i u m t a r t a l o m  a  f a lv a s t a g s á g tó l  f ü g g ő e n  [18 , 21 ]
hanem kívánatos és gazdaságos a kéntartalmat 
a lehető legkisebb értéken tartani. A magnézium­
mal kezelt vasban visszamaradó Mg mennyiségé­
nek 0,045—0,055% határok között, vagyis 0,01% 
pontossági határon belül kell lennie“. Ha feltételez­
zük, hogy 0,01% Mg szükséges 0,01% kénnek az 
alapvasból való eltávolításához, akkor a vas 
kéntartalmát kezelés előtt i  0,005% pontos­
sággal meghatározott szinten kell tartani ahhoz, 
hogy állandó tulajdonságokkal rendelkező gömb­
grafitos öntöttvasat kapjunk“ Fontos tehát a 
kiinduló kéntartalmat lehetőleg á llandó  szinten 
tartani, hogy azonos maradjon a visszamaradó 
magnéziumtartalom. Tekintettel azonban arra, 
hogy nagy kéntartalom esetén nagyobb az ada­
golandó magnézium mennyisége, ezért nemcsak 
hevesebb a reakció és fokozottabb biztonsági 
intézkedések szükségesek, hanem a nagyobb Mg- 
mennyiség miatt viszonylag is nagyobb a kiho­
zatalban a magnézium ingadozása, káros tulajdon­
ságaival együtt.
L o n g a re tti [51] a harangos módszerhez a 
kiinduló vas kéntartalmától és hőmérsékletétől 
függően adja meg 0,06 0,08%-nyi visszamaradó
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Mg eléréséhez szükséges adagolandó magnézium 
(elektronforgács) mennyiségét (6. ábra). A csapo­
lás után pirométerrel mérik a vas hőmérsékletét 
és a kívánt hőmérséklet elérésekor merítik be a 
harangot a folyékony vasba.
6. á b r a .  A  h a r a n g o s  m ó d s z e r  e s e té n  a  f o ly é k o n y  v a s h o z  
a d a g o la n d ó  m a g n é z iu m  m e n n y is é g e  a  v a s  h ő m é r s é k le ­
t é n e k  é s  k é n t a r t a l m á n a k  f ü g g v é n y é b e n  [5 1 ].
Gazdaságossági szempontból tehát minden­
képpen célszerű nemcsak állandó, de kicsiny kén­
tartalomra is törekedni (kéntelenítés). A bázikus 
kupoló a vele elérhető kis kéntartalom miatt éppen 
a gömbgrafitos öntöttvas bevezetése kapcsán ter­
jed egyre nagyobb mértékben.
A folyékony állapotban tartott vasból a 
magnézium kiég, elillan. W ittm o ser  [22] szerint 
a kiégés percenként 0,002% Mg, így pl. 1,5 tonnás 
üstben, amelyben 5 perccel a kezelés után még 
0,09% Mg volt, 20 perc múlva már csak 0,05% Mg 
volt. Ez ugyan még elég volt a kb. 20 mm-es 
öntvény grafitjának átalakításához, de fontos 
tanulságul szolgál a kezelés és öntés gyors elvég­
zésére.
Az eddigiekben tökéletes gömbgrafit eléré­
séről volt szó. G ries [10] megállapításai szerint a 
pl. csak 30% gömbgrafitot tartalmazó (a többi 
lemezes és „quasi flake“) öntöttvas szilárdsága is 
azonos a 100% gömbgrafitot tartalmazóéval (akár 
öntött, akár lágyított állapotban), igaz ugyan, 
hogy a nyúlás ilyenkor már kisebb.
A magnézium mennyiségére két érdekes ada­
tot kell megemlítenünk. P etro sz ja n  [15] írja le, 
hogy az ipari gyártás során azonos módon készült 
egyes öntvények néhány adagjánál a keménységet 
a szokásos hőkezeléssel (900°-on 2 óra, majd 
700°-on 4—8 óra hőntartás), sőt még 20 órás 
hőkezeléssel sem sikerült 230—240 HB alá csök­
kenteni, azok fokozott mértékben ridegek voltak 
és a szövetben fel nem bomlott perlit-részek vol­
tak megfigyelhetők. Mindezekben az esetekben a 
magnéziumtartalom az elemzés szerint 0,1%-nál 
nagyobb volt. — H o d g so n  és társai [9] panaszkod­
nak a magnéziumos öntvényekben megjelenő 
salakzárványokra. Feltételezik, hogy ez a salak 
a vas magnéziumtartalmának egy részéből oxi­
dáció útján keletkezik. Ügy figyelték meg, hogy 
ez a hatás arányos a beötvözött magnézium meny- 
nyiségével és amikor a Mg-tartalom 0,1%-nál
nagyobb volt, nagyon nehéz volt ilyen salak 
megjelenését megakadályozni.
1 .5  F oszfo r.
K á lm á n  [2] szerint a nagy nyúlású gömbgrafi­
tos öntöttvasnál a foszfortartalmat 0,1%-ban kell 
maximálni és ezt különös gonddal kell ellen­
őrizni. Ez egyik fontos kritériuma a nagy szívós­
ságnak és nyúlásnak is.
D onoho  [24] szerint a foszfor 0,15%-nál na­
gyobb mennyiségben növeli a zsugorodást és 
csökkenti az alakíthatóságot.
Reese [14] szintén vizsgálja a foszfor hatását, 
öntött és lágyított állapotban. Öntött állapotban 
már 0,2%-nál nincs nyúlás, 0%-nál még van 5% 
nyúlás. Lágyított állapotban a nyúlás 15%-ról 
0%-ra csökken, amint a foszfortartalmat 0%-ról 
0,6%-ig növeljük. A szilárdság növekvő foszfor- 
tartalommal öntött állapotban csökken, lágyított 
állapotban nem változik.
K a r s a y  [3] és Radtlce [49] szerint a foszfor- 
tartalmat 0,2%-ban kell maximálni.
G randp ierre  és B o u v ie r  [25] szerint a P-tarta- 
lom nem változtatja a gömbgrafit képződését, 
sem méretét [15 is]. Az alapszövet kialakulására 
azonban a P döntő hatású. Míg 0% P-ral a szö­
vet tisztán ferrites, 0,1%-kai már perlit-ferrites 
és 0,2%-kal már fo'szfideutektikum jelenik meg, 
1% P-on felül pedig már a ferrit is teljesen eltűnik 
és a P mennyiségével növekvő mennyiségben 
látunk foszfidos eutektikumot. A 740°-os hőkeze­
lés során a foszfideutektikum alakja nem változik. 
Nyilvánvalóan ennek tudható be a képlékenység 
csökkenése. Amíg a szakítószilárdság csak 0,4% P 
felett csökken, a nyúlás már 0,1—0,2% felett is
7. á b r a .  A  f o s z f o r t a r t a l o m  h a t á s a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t ­
v a s  n y ú l á s á r a  ö n t ö t t  é s  l á g y í t o t t  á l l a p o t b a n  [25]
rohamosan zuhan (7. ábra) mind öntött, mind 
izzított állapotban. A keménység növekvő foszfor- 
tartalommal nő.
H o d g so n  és J o h n so n  [9] megállapítják, hogy 
már 0,1% P felett is erősen csökken a fajlagos 
ütőmunka, ugyanakkor a szilárdság fokozatosan 
nő és a nyúlás majdnem azonos marad (5. táblá­
zat : 2,9—3,10% C ; 1,9—2,1% Si ; 0,1—0,2% Mn ; 
0,8—0,9% Ni).
Ez mindenesetre döntő megállapítás és újból 
hangsúlyozza a P-tartalom csökkentésének jelentő­
ségét és rámutat arra is, hogy a gömbgrafitos önt-
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ő. táblázat
F o s z f o r  % 0 ,0 3 6 0 ,0 5 0 Д 1 0,14 0,16 0 ,1 9 0 ,3 1
Œ i t  k g /m m 2 ................. 4 1 ,7 4 2 ,3 4 5 ,3 4 4 ,2 4 6 ,9 4 8 ,5
а-p k g /m m 2 ................. 3 0 ,8 3 2 ,0 3 3 ,4 3 4 ,6 3 4 ,5 3 7 .8
N y ú lá s ,  %  .................. 21 24 23 10 21 22
K o n t r a k c ió ,  % ............ 21 24 28 15 21 22
I z o d  f a j i .  ü tö m ............ 15 16 11 6 6 3 1
K e m é n y s é g ,  H B  . . . . 137 140 14S 161 164 161 167
vény előállításakor az acélgyártás technológiájából 
ismert szabályokat kell messzemenően szem előtt 
tartani.
Angliában pl. a foszforszegény ércek hiá­
nya, illetve költséges volta akadályozta elsősor­
ban a gömbgrafitos öntvények terjedését [47].
A szovjet technológia [2] éppen a mangán- 
és foszfortartalomban támasztott követelmények 
miatt írja elő lángkemence, illetve villamoske­
mence duplex eljárásban való alkalmazását. Ha 
nem is áll módunkban ilyen kemencék használata, 
a legszigorúbb ellenőrzés szükséges ipari méretű 
gyártás esetén, elsősorban a Mn- és P-tartalomra, 
de nem kevésbbé a Si- és S-tartalomra vonatko­
zóan is.
1 .6  E g yéb  elem ek :
M o rro g h  [26] vizsgálja a gömbgrafit képző­
désére káros elemeket és számszerűen a következő­
ket állapítja meg : Megengedhető értékek : Pb 
0,009% ; Bi 0,003% ; Sb 0,004% ; Sn 0,04% ; As 
0,09% ; Al 0,13% ; Ti 0,% ; Cu 3,00% (a vasat 
érzékennyé teszi az ártalmas elemekkel szemben).
Szempontunkból fontos a titán és alumínium 
is. Mint szennyező, a Ti P iw o w a rsk y  szerint okvet­
lenül belekerül a vasba, minthogy minden olvasztó­
koksz tartalmaz némi titánt és nehézségekbe üt­
közik 0,05%-nál kevesebb titánt tartalmazó ön­
töttvas előállítása. H o d g so n  [9] 0,18% titántar­
talmú öntöttvasban alig talált némi gömbgrafitot. 
Kísérleteink szerint [8] ilyen zavarok nem fordul­
tak elő, tehát nem kell tartani ilyen veszélytől ; 
a szokásos vasunk titán-tartalma 0,01—0,03%.
Az alumínium az elektron útján kerül az 
öntöttvasba, 10%-os ötvözet és 1%-os adagolás 
esetén 0,1%-os mennyiség, tehát még a megadott 
0,13 %-nál kevesebb. E tekintetben figyelemre­
méltóak H a jtó  [27] kísérletei, amelyek során Mg- 
Al-Mn-Fe típusú segédötvözettel (10% Mg, 45% 
Al) is kapott némi gömbgrafitot tartalmazó vasat. 
Ilymódon talán el lehet tekinteni az alumínium 
által okozható veszélytől. H o d g so n  0,2% alu­
míniumig nem tapasztalt káros hatást.
A rézről L a m b  [54] kísérletei alapján meg­
állapította, hogy igen tiszta betétanyagok, pl, 
svéd nyersvas használata esetén csak 2%-nál 
nagyobb mennyiségben érezteti káros hatását, a 
szokásos betétanyagok alkalmazásakor már lénye­
gesen kisebb mennyiségek is károsak : akadályoz­
ták a grafit alakjának átalakulását. Nagyobb réz­
mennyiségek (0,3—0,5%) stabilizálják a perlitet, 
ami főként a lágyítandó öntvényekben okoz nehéz­
ségeket.
Néhány egyéb elemre is végzett H o d g so n  
kísérleteket, az ón (0,09%) érzékennyé teszi a 
vasat a lehűlési sebességre, az ólom (0,02%) és 
antimon (0,08%) erősen rontotta a vas minden 
tulajdonságát, az arzén (0,07%) nem okozott külö­
nös hatást.
2. Hőkezelés
A kívánt cél szerint igen sokféle hőkezelést 
alkalmazhatunk. Elsősorban lágyítás lehet kívá­
natos nagy nyúlás és fajlagos ütő munka elérésére, 
ilyenkor a szilárdság kisebb. Másik lehetőség a 
nagyobb szilárdságú perlites öntvény, elsősorban 
a kopó alkatrészekhez. A szilárdsági tulajdonsá­
gok vagy a keménység növelésére végezhető edzés 
is megeresztéssel, vagy izotermikus edzés.
Itt említjük meg, hogy a keménység és 
szakítószilárdság között a gömbgrafitos öntött­
vasra határozott összefüggés írható fel [55]. A line­
áris függvény képlete a szakítószilárdságra: a tí — 
=  0,25-HB +  6, a 0,2%-os határra :
ff0,2 =  0,25-HB — 7,5.
2 .1  L á g y ítá s
Lágyítás esetén, ha a nyers öntvényben 
cementit is van, ezt A3 feletti hőmérsékleten, 
a perlitet az At körüli hőfokontartással kell, 
elbontani, vagy pedig az A3 hőfokról való lassú 
hűtéssel.
Ha cementit nincs, akkor a magasabb hőmér­
sékletű hevítésre nincs szükség, csupán az ala­
csonyabb hőfokú izzításra.
Ha pedig eleve perlites a szövet és ez a célunk 
is, csupán feszültségmentesítő izzítás szükséges.
A perlites öntvények előállítására [2] (ctb> 55 
kg/mm2, ô /> 1,5%), olyankor, ha nem sikerül 
az előírt kis foszfortartalmat a nyúlás és ütőmunka 
öntött állapotban való eléréséhez biztosítani, 
650°-os rövid hevítés (2—8 óra) és hűtés levegőn 
segít a bajon. Nagy szilícium-tartalom esetén 
(2,5—3,0%) a perlit nagy része ferritté alakul át, 
eközben a szilárdság megmarad, a nyúlás nő, a 
keménység csökken, pl.
I z z í t á s  e l ő t t I z z 11 á s u t á n
г S i M n S
P °  В «s H B a В « H B
3 .0 5 2 ,5 0 ,7 6 0 ,0 1 3 0 ,1 3 53 1 ,0 2 8 5 57 3 ,2 2 2 9
3 ,0 0 3 ,0 0 ,81 0 ,0 2 5 0 ,1 4 57 1 ,0 2 8 5 55 3 ,3 2 6 5
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A vékony faivastagságoknál cementit is szo­
kott megjelenni, ezt el kell bontani és ferritesíteni. 
íiehder [28] szerint a cementitbomlás ideje adott 
vasnál és falvastagságnál (3,15% C ; 2,66% Si ; 
0,4% Mn; 0,051% P; 0,018% S; 0,10% Cu ; 
0,047% Mg) a 8. ábra szerint változik (teljes vonal). 
Ez összefüggések alapján a cementitbomláshoz 
szükséges időtartamot a következő képlet szerint 
számítja ki :
log t =  — 0,076 T  +  b (1)
ahol T  — hőmérséklet C°
t =  a kar bid teljes elbomlásához szükséges 
idő
b =  a vas minőségétől függő állandó.
8. ábra. A  príméi* cem entit*  e lb o n tá sá h o z  sz ü k sé g es  idő  
[28, 29]
B allay , Chain/ és G rillia t [29] e képletből ki­
indulva, de azt tételezve fel, hogy 850°-on a szo­
kásos összetételek mellett (3,3—3,6% C ; 2,2—3% 
Si ; 0,2—0,4% Mn) 2 óra elég a cementit elbontá­
sához, a 8. ábrába szaggatott vonallal berajzolt 
értékeket kapják. Az ilyen adatokat természete­
sen mindig a falvastagság a dermedési sebességek, 
esetleges kokillázás tekintetbevételével kell meg­
ítélni.
A cementit elbontása után a perlit elbontása 
újabb hőkezeléssel történhet (A^de a két folyamat 
egybe is kapcsolható lassú hűtés bevezetése révén. 
H o d g so n  és F a ir h u r s t [30] a két folyamatot együtt 
végzi és vizsgálja a 950°-os 8 órás hőntartás után 
600°-ra való hűtés sebességének a hatását (vala­
mennyi kísérlet 0,8—1% nikkel-tartalmú vason). 
A háromféle hűtés mértéke :
A : 28 óra a la tt......................... 600°-ra
В : 14 óra a la tt......................... 600°-ra
C : 5 óra a la tt......................... 600°-ra
Különböző Si- és mangántartalmú vasakat a 
háromféle hűtési sebességgel hűtve megállapítható, 
hogy :
1. A Si-tartalom növekedése (1,8—2,7%) 
az előírt kis mangántartalomnál (<0,3%) elő­
segíti a ferritképződést, de feltűnő, hogy u g ya n  
a kko r  nő a keménység (130-ról 160 HB-re), a faj­
lagos ütőmunka mintegy 40%-kal csökken. Az 5 
órás hűtésnél a keménység, a fajlagos ütőmunka 
változatlan a Si-tartalom változtatásakor.
2. A Mn-tartalom hatása már erősebben ér­
vényesül és sokkal érzékenyebbé teszi a vasat a
lehűlési sebesség és esetleges egyéb zavaró elemek 
iránt, így pl. 0,48% vagy 0,82% Mn-nál a fajlagos 
ütőmunka — majdnem azonos nyúlás mellett — 
némely esetben erősen lecsökken, és nő a perlit 
mennyisége. Ezek az eredmények „nyomatékosan 
rámutatnak annak fontosságára, hogy ha az anya­
got lágyítani szándékozunk, akkor a mangántar­
talmat a lehető legkisebb értéken kell tartani.“ 
A mangántartalom a lehűlési sebességre érzé­
kennyé teszi a vasat. Kétféle mangántartalmú 
vas hőkezelése és szilárdsági értékei :
M a n g á n  % 0 ,0 7 0 ,4 6
Izo d H B Izo d H B
, ,A “  h ő k e z e l é s  .........................
8  ó r a  9 5 0 ° - o n ,  i n n e n  á t t é v e  
6 9 0 ° - o s  k e m e n c é b e n ,  i t t  
n é g y  ó r á n  á t  t a r t v a  é s
1 7 1 4 5 1 4 1 5 0
h ű t v e  „ B “  s e b e s s é g g e l  . . 
8  ó r a  9 5 0 ° - o n ,  i n n e n  á t t é v e  
6 9 0 ° - o s  k e m e n c é b e n ,  i t t  
n é g y  ó r á n  á t  t a r t v a  é s
1 7 1 4 9 8 1 8 0
l e v e g ő n  h ű t v e ...................... 1 7 1 4 9 7 1 8 0
Látjuk tehát, hogy nagyobb mangántarta­
lom káros és 0,5% körüli tartalmaknál a lágyítás 
utáni gyors lehűtés az ütőmunka erős csökkenését 
okozhatja.
A Si- és Mn-tartalom befolyásolja az Arl hő­
mérsékletét is. Kísérleteik alapján az Ari hőmérsék­
let változására kb. a következő értékeket lehet 
megállapítani.
Si % A j  C ’ M n % A n c °
1 ,5 6 9 0 0 , 1 3 7 2 0
2 , 0 7 1 0 0 , 2 8 7 1 0
2 ,3 7 2 0 0 , 4 4 6 9 5
3 , 0 7 3 0 0 , 6 8 6 9 0
3 ,2 7 5 0 0 , 8 2 6 8 0
Figyelembe kell venni, hogy az Ai hőmérsék­
letet a 0,8—1%-os Ni-tartalom mintegy 15°-kal 
csökkenti [31], ezért a mi vasainknál ennyivel 
magasabb hőmérséklettel kell számolnunk.
A nem gömbgrafitos ötvözetekben a szilícium 
szintén növeli az Aj hőmérsékletet. P iw o w a rsky  
[32] adatai (I. oszlop), azonkívül S ch w a r tz  és tár 
sai [33] a metastabilis (II. oszlop) és a stabilis 
(III. oszlop) rendszerre vonatkozó értékei (2,5% C, 
0,05% Mn, 0,03% P) szerint :
%  Sí j A j h ő m é r  e é  к  1 e t  e  C°
I. IT. I IT.
0 725
1 755 740 760
1,5 770 755 780
2,0 760 800
2.5 810 770 820
3 .0 825 780 840
Látjuk, hogy H o d g so n  előbbi hőmérsékletei 
lényegesen alacsonyabbak, ami azt mutatja, hogy
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a gömbgrafitos vas átalakulási hőmérsékletei 
általában alacsonyabbak, még a nikkel feljebb 
említett hatásától eltekintve is. Ugyanez érvényes 
a cementit bomlására, így pl. alig képzelhető el, 
hogy temperöntvény cementitjc 850°-on két óra 
alatt elbomlana.
Az A« hőmérsékletet is csökkenti a nikkel, ami 
pl. B arnett [34] vizsgálataiból is kitűnik. Kétféle 
gömbgrafitos vason végez hőkezelési kísérleteket, 
különböző hőmérsékletekről (650, 760, 870, 980°) 
edzve a vasat különböző idejű (1— 8 óra) hőntar- 
t á s  után. Amíg a nikkelmentes v a s  (2,85% C ; 
2,55% Si ;) 870°-ról edzve még nem martensites, 
addig a nikkelt is tartalmazó vas (3,47% 0 ;  3,41% 
Si ; 0,34% Mn ; 0,94% Ni) 870°-ról edzve marten 
sites. A gyakorlatunkra tehát fontos tanulság, 
hogy a nikkelt is ötvöző nyugati adatoknál maga­
sabb hőmérsékleteket kell alkalmazni a lágyítás- 
hoz, vagy egyéb hőkezelésekhez.
K a rsa y  [3] a ferritesítő hőkezelésre a követ­
kező módszert ajánlja : hőntartás 1040°-on 60 
percig, lehűtés négy óra alatt, újból felfűtés 800°-ra, 
lehűtés négy óra alatt. így is célhoz lehet 
érni, ez a módszer azonban nem mondható gyakor­
latilag is kivitelezhetőnek, hiszen az ilyen magas 
hőfokon már nagymértékben fellépő revésedés és 
vetemedés ellen külön rendszabályokkal, gondos 
csomagolással kellene védekezni.
E a g a n  [35] még a következő egyszerű mód­
szert alkalmazza : 927°-on hőntartás öt órán át, 
lassan hűt 677—682°-ra és itt addig (5—20 óra) 
tartja a vasat, míg a legnagyobb nyúlást eléri. 
Minél vastagabb az öntvény, annál hosszabbnak 
kell lenni a hőntartásnak, de kimutatja, hogy a 
falvastagság növelésével csökken a nyúlás, így 
pl. 25 mm-nél még 14,7%, 150 mm-nél már csak
4—5%. Jó hőkezelésnél azonban kicsi a falvastag­
ság hatása a szilárdságra. Már ő is hangsúlyozza 
a kis foszfortartalom «  0,1%) fontosságát. 
Az egyik adagnál amelyben 0,23% volt a foszfor- 
tartalom, igen nehéz volt hőkezelés útján meg­
felelő eredményhez jutni és csak a következő mó­
don sikerült nyúlást elérni : 927°-on öt óra hőn­
tartás, lehűtés kemencében 677°-ra, itt 12 óra 
hőntartás, lehűtés levegőn, újból felmelegítés 
690°-ra, itt 15 órás hőntartás. A 25—50 mm-es 
faivastagságokban még sikerült 10—11%-os nyú­
lást biztosítani, azonban a 150 mm-es falvas- 
tagságban nem sikerült a perlitet felbontani 
(nyúlás <  1%), akármilyen módszerrel is pró' 
bálkoztak.
A lágyított öntvények fajlagos ütőmunkája 
igen döntő tényező, hiszen gyakorlatunkban is 
előfordult, hogy kielégítő nyúlással rendelkező 
öntvények ütésnek nem állottak ellen [8]. B allag  
és társai [29] megfigyelték, hogy a ferritesítő 
kezelés után (Aci alatti hevítés) a gömbgrafitos 
öntvények lassan vagy gyorsan hűthetők anélkül, 
hogy a hűtés sebessége befolyásolná a kemény­
séget vagy szilárdságot. A fajlagos ütőmunka 
azonban (bemetszett próbatesten vizsgálva) bizo­
nyos vasaknál nagymértékben függött a lehűtés 
menetétől. Kísérleteket végeztek M esnager  sze­
rinti próbatesteken (a MNOSZ is ezeket szabvá­
nyosította), ezeket — 18° és 200° közötti hőmér­
sékleten törték el. Egyes próbatesteket 700°-osheví- 
1 és után hirtelen lehűtöttek vízben, míg másokat 
lassan hűtött ek kemencében 150°/óra sebességgel. 
A 2619. sz. adag:
3,45% C ; 2,62% Si ; 0,27% Mn ; 0,010% S ; 
0,043% P ; 2,06% Ni ; 0,05% Ou ; 0,081% Mg ; 
és a 2621. sz. adag :
3,42% 0 ; 2,50% Si ; 0,27% Mn ; 0,007% S ; 
0,057% P ; 2,16% Ni; 0,04% Cu ; 0,057% Mg) 
eredményei a 9. és 10. ábráról olvashatók le. — 
Szembetűnően látható, hogy a fajlagos ütőmunka 
gyors hűtéskor lényegesen jobb.
-so h To W c °
Vizsgálat hőmérséklete
9. é s  10. á b r a .  A  2 6 1 9 . é s  2 6 2 1 . sz .. a d a g  f a j la g o s  ü t ő ­
m u n k á j a  a  7 0 0 ° - ró l t ö r t é n t  l a s s ú  v a g y  g y o r s  h ű t é s  u t á n .  
V iz s g á la t  h ő m é r s é k le te  —  18 é s  - f  2 0 0 °  k ö z ö t t  [29]
A 700°-ról vízben hűtött darabokat nyolc 
órán át 350, 450, 550 és 625°-on hevítették nyolc 
órán át és mérték a fajlagos ütő munkát 15°-nál. 
450°-on már erősen csökken a fajlagos ütőmunka 
és 550°-on már megközelítette a 700°-ról lassan 
lehűtött vasét. Nem minden vas viselkedett így, 
csak néhány „érzékeny“ adag. Lassú hűtés révén 
rideggé vált vas egy órás 700°-os izzítással és víz­
ben való hűtéssel regenerálható. Szívós állapotban 
lévő vas rideggé tehető, ha egy órán át 350— 
550°-on hevítjük és ilyenkor a lehűtés sebessége 
már nem játszik szerepet. — Ezek a jelenségek 
valószínűleg bizonyos kapcsolatban vannak a meg- 
eresztési ridegséggel és talán a foszfor és szilícium 
mennyiségével is, azonban a szerzők semilyen 
összefüggést nem találtak, azonos összetételű 
vasaknál is nagy különbséget tapasztaltak. Szín- 
képelemzéssel sem sikerült kimutatni semmilyen 
káros elemet (Ti, Pb, Zn, Sn stb.).
Cementit előfordulásakor először Ac3 (850— 
875°) felett kell hevíteni. Előfordulhat az az eset
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is, hogy kérges öntvényeket akarunk izzítani úgy, 
hogy a belsejük szívós, ferrites legyen. Ilyenkor 
Aci alatt, 700°-on kell hevíteni, az (1.) képlet sze­
rint 20—30 órán át (29). A gyakorlat szerint azon­
ban négy óra alatt, amíg a perlit elbomlik ferritté, 
a kérgesen dermedt cementit nagyrésze is ferritté 
bomlik, ami azt mutatja, hogy a kokilla mellett 
képződött cementit kevésbbé állandó, mint a 
homokformában keletkezett cementit. Ennek igen 
nagy lehet a jelentősége kéregöntvényeknél. így  
pl. nem hűtött kéreghengerek esetében előfordulhat , 
hogy az üzemi hőmérsékleten (500—600°C) huza­
mosabb használat után a kéreg elbomlik, amint 
azt K ő rö s  megfigyelte [36].
11. á b r a .  A  p e r l i t a r á n y  é s  a  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k  
a z  iz z í t á s i  id ő  f ü g g v é n y é b e n  [28]
A perlit elbontásának időtartamára is végzett 
R ehder [28]_ vizsgálatokat (11. ábra) 750°-os hőn- 
tartásra. Általában 20 óra múlva nem változnak 
a szilárdsági értékek. C ro ft [37] pl. így határozza 
meg üzemi tapasztalatok alapján a hőkezelés 
technológiáját : 25 mm-nél kisebb falvastagság- 
nál 850—950°-on hőntartás 1—4 óra, lehűtés 
680—725°-ra és itt hőntartás 4—12 órán át.
A 25 m m -nél v a s ta g a b b  ö n tv én y ek en  csak  a 
m ásod ik  fáz is t ke ll e lvégezni te lje sen  fe rr ite s  szö v e t 
elérésére. O ly an  n ag y  ö n tv é n y ek e t, am elyek  a 
lassú  hű lés m ia tt  fe rrite sen  d e rm e d tek  és perlites  
szö v e tsze rk eze tre  lenne  szükség, a  k r it ik u s  h ő ­
m érsék le t fölé h e v ítjü k  és levegőn h ű tjü k . -— H ő ­
kezelés n é lk ü l fe lh a szn á lásra  kerü lő  ö n tv é n y e k e t 
500°-on ke ll feszü ltség m en tesíten i. E zzel szem ben 
B allay  és tá rs a i  [29] sz e rin t 550— 600°-os hőkezelés 
szükséges, la ssú  fe lhev ítésse l és lassú  hű téssel.
R ö v id en  összefogla lva a  k ö v e tk ező  e lő íráso k a t 
kell te h á t  szem  e lő tt  t a r t a n i  :
P erlite s  szövet e lérésére 650— 680°-os h ő keze ­
lé st végzünk  levegőn va ló  h ű tésse l. E z b iz to s ítja  
a  szükséges 4— 5% -os n y ú lá s t és a  sz ilá rd ságo t 
v á lto z a tla n  é r té k e n  ta r t ja .
L ágyítá sh oz  880— 900° kö rü li iz z ítá s t a lk a l ­
m azunk  a  cem e n tit e lb o n tá sá ra  2— 6 ó rán  á t, ez ­
u tá n  hőkezelés 750° k ö rü l 5— 8 ó rán  á t  a  p e r li t  el ­
b o n tá sá ra . 700°-ig h ű tü n k  a  k em encében  és ezu tán  
n y u g o d t levegőn  h ű tü n k . Az Acl k ö rü li h ő n ta r tá s  
id e jév e l m esszem enően sza b á ly o z h a tju k  a  p e r li t  
m en n y iség é t és a  sz ilá rd ság i tu la jd o n sá g o k a t. H a  
p o n to s  m enny iségű  fe r r i te t  k ív á n u n k  elérn i, jó v a l
At alatti hőfokot választunk, ilyenkor hosszabb 
idő szükséges, de a perlitbomlás az időtartamra 
érzékenyebb.
2.2 Edzés
A gömbgrafitos vasak jól edzhetők 875—850°- 
ról, még a ferritesek is, ha ez utóbbiakat kellő 
ideig tartjuk az edzési hőfokon, hogy a karbon az 
alapanyagba bediffundálhasson és oldódhassák 
kellő C-tartalmú austenit elérésére. A perlites vasa­
kat nem kell hőntartani. Edzés után a keménység 
600—800 HB. Az edzési vetemedések és repedések 
elkerülésére az edzés úgy végezhető [29], hogy az 
austenitesités hőmérsékletéről a vasat Aj fölé 
(700°) lassan lehűtjük és innen edzzük: a kemény­
ség kielégítő, a vetemedés csekély.
Az edzést követő megeresztéssel a kovácsolt 
acélokéval vetekedő értékek érhetők el, pl : HB =  
=  418 kg/mm2, oB =  152 kg/mm2, a 0,2 =  129 
kg/mm2, ó =  1%. — Megjegyzendő, hogy nagy, 
bonyolult öntvények nem edzhetők, csak az edz- 
hetőséget elősegítő ötvözök alkalmazásával.
Rutlcowslci [38] végez részletes vizsgálatokat 
ötvözetlen gömbgrafitos öntöttvas (3,09% C ; 
3,71% Si ; 0,48% Mn ; 0,11% P) szilárdságának 
növelésére. Öntött állapotban a szilárdsági érté­
kek : a B =  49,0 kg/mm2 ; a ny =  165,4 kg/mm2, 
a fajlagos ütőmunka =  1,49 kg/cm2, HB =  253 
kg/mm2. Edzési hőmérsékletként 900°-ot állapí­
tott meg előzetes kísérletek alapján. A megeresz- 











2 5 0 1 0 6 ,7 198 ,4 4 0 8 2 ,6 3
3 0 0 111 ,7 2 2 0 ,3 4 .1 4
3 5 0 1 24 ,0 2 2 1 ,2 4 1 8 6 ,3 4
4 0 0 1 1 2 ,9 2 1 4 ,8 3 8 8 6 ,0 8
* 3 — 5 p r ó b a  á t l a g é r t é k e .
A szilárdsági értékek változását, izotermikus 
edzés után a 7. táblázat mutatja. A sófürdőben 
való tartás ideje 45—240 perc volt.
7. táblázni
E d z ő fü rd ő  
h őm érsék le te  C°
u В
k g /m m 2
o
п  у
k g /m m  '
H B
k g /m m 2
Ak*
m k g /cm -
2 5 0  ...................... 106 ,3 2 1 8 ,5 3 6 2 6,41
3 0 0  ...................... 1 0 7 ,8 2 3 8 ,8 3 6 6 6 ,9 5 * *
3 5 0  ...................... 1 0 0 .6 2 3 8 ,9 321 6 ,9 5 * *
4 0 0  ...................... 8 2 ,4 2 1 8 ,3 287 6 ,0 7
* H a t  p r ó b a  á t l a g é r t é k e .
** A  h a t  p r ó b a  k ö z ü l  e g y  s e m  t ö r t  e l .
Mint látható, nemesítés esetén a 350°-os meg- 
eresztés eredményezi a legnagyobb szakítószilárd­
ságot és fajlagos ütőmunkát, az izotermikus edzés­
nél a 300—350°-os sóban (50% nátriumnitrit +  
50% káliumnitrit) való edzésekor érhető el a leg­
nagyobb szilárdság és ütőmunka. Figyelemreméltó
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a nyomószilárdság nagy értéke is. Érdekes az a 
megfigyelés is, hogy míg a lemezes grafitú öntött­
vasban növekvő- megerosztási hőmérséklettel ál­
landóan csökken a szilárdság és keménység, addig 
a gömbgrafitos vasban meghatározott hőmérsékle­
ten maximum mutatkozik.
12. á b r a .  V é g la p e d z é s i  p r ó b á k  k e m é n y s é g e  [39]
H o d g so n  [úö] szintén végez nemesítést, de 
600°-os megeresztéssel, ezért lényegesen kisebb az 
elért szilárdság (77 kg/mm2) és keménység is, (HB =  
=  235 kg/mm2) igaz, hogy még 7—7,5%-os nyú­
lást is biztosít. Megállapítja, hogy edzés-megeresz- 
tésre kerülő vasaknál nem ajánlatos a szilicium- 
tartalommal 2 %  fölé menni, mert ilyenkor a szi­
lárdság a szövetben jelentkező kis grafitkiválások 
miatt romlik. Ez ellentétben áll B u tk o w s k i  előbbi 
értékeivel, de a magasabb hőmérsékletű megeresz­
téssel és a grafitképző nikkeltartalommal is 
magyarázható.
2 .3  E dzhetöség
Már S z ty e p in  [39J végzett vizsgálatokat leme­
zes és gömbgrafitos öntöttvasak edzhetőségének
megállapítására ; a vizsgálatokat véglapedzési 
próbákon végezte, ( 0  25 0,25 mm X  110 mm).
Az adatai alapján felrajzolt görbékből (12. ábra)
Si
láthatjuk, hogy növekvő C -)----- tartalommal,
3
tehát lényegében növekvő Sí-tartalommal lapo­
sodik a görbe, vagyis csökken az átedzhető kereszt- 
metszet. A 13. ábrában felrajzoltuk a H o d g so n  [30]
13. á b r a .  V é g la p e d z é s i  p r ó b á k  k e m é n y s é g e  [30]
Jel c Si M n s V Ni Cr Mg
1 3 ,5 2 1 ,6 9 0 ,3 0 0 ,0 1 6 0 ,0 3 6 1 ,0 8 0 ,0 5 0 ,1 0
2 3 ,0 0 1 ,2 9 0 ,2 7 0 ,0 2 0 0 ,0 3 2 1 ,7 6 0 ,0 4 0 ,0 6
3 3 ,6 3 1 ,72 0 ,2 5 0 ,0 2 0 0 ,0 2 2 1 ,5 8 0 ,0 6 0 ,0 9
értékei alapján szerkesztett görbét. A két görbe 
között feltűnő különbség figyelhető meg, ami 
elsősorban a nikkel edzhetőséget fokozó hatásának 
tulajdonítható. De még a nikkelmentes gömb­
grafitos vasak görbéje sem túl meredek és elég 
nagy falvastagság átedzhetőségére vall. így pl. a 
12. ábra szerint 40 R c keménységre edzhető át kb. 
70 mm 0-jű  szelvény, a nikkelt is tartalmazó 
gömbgrafitos öntöttvas pedig a 13. ábra alapján 
115 mm-es keresztmetszetben edzhető át ugyan­
ilyen keménységűre [401.
(Folytatjuk.)
H Í R E K
1954. o k tó b e r  h ó  2 8 -á n  s z a k o s z tá ly u n k  k ü lfö ld i  
v e n d é g e k  r é s z v é te lé v e l  t a r t o t t  k lu b n a p o t .  A  c s e h s z lo ­
v á k  á l la m i  A n y a g v iz s g á la t i  é s  T e c h n o ló g ia i  I n té z e t  
tu d o m á n y o s  m u n k a tá r s a i  h a z á n k b a n  t e t t  l á to g a t á s u k  
a lk a lm á v a l  m e g b e s z é lé s t  f o ly ta t t a k  e g y e s ü le t i  h e ly is é ­
g ü n k b e n  a z  id ő s z e r ű  ö n té s z e t i  k é r d é s e k r ő l .
Dr. 1. Koritta  rö v id  á t t e k i n t é s t  n y ú j t o t t  a  c s e h ­
s z lo v á k  ö n tö d é k  s z e rv e z e té rő l ,  a z  o t t  e l é r t  m ű s z a k i  
f e j lő d é s r ő l  é s  a  v e z e té s e  a l a t t  á l ló  A n y a g v iz s g á la t i  és  
T e c h n o ló g ia i  I n té z e t  ö n tö d e i  k u t a t á s i  té m á i ró l .  A  
g é p ip a r i  m in i s z té r iu m b a n ,  a h o v a  a  c s e h s z lo v á k  ö n tö ­
d é k  tö b b s é g e  d a r to z ik ,  m in d e n  ip a r á g b a n  fő k o h á s z  
fo g la lk o z ik  a z  ö n tö d é k k e l  a  m ű s z a k i  fő o s z tá ly  f ő k o h á ­
s z á n a k  e lv i  i r á n y í t á s a  m e l le t t .
A  f e ls z a b a d u lá s  u t á n i  é v e k b e n  a  c s e h s z lo v á k  vas ­
öntödékben  a  k u p o ló k e m e n c é k  f e j l e s z té s é t  a z  a d a g o ­
lá s  g é p e s í té s é v e l  k e z d té k  m e g  é s  e g y  o lv a s z tó  r é s z le ­
g e t  a u to m a t i z á l t  k ü p o ló a d a g o lá s s a l  l á t t a k  e l. Ü z e m i 
m é r e tb e n  k e z d té k  m e g  a  k u p o ló s a la k  g r a n u lá lá s á t .  
A  k é t  s o r b a n  e lh e ly e z e t t  f ú v ó k á k a t  á l t a l á n o s í to t tá k .  
J ó  e r e d m é n y e k e t  é r t e k  e l  —  k ü lö n ö s e n  h o s s z ú  o lv a s z ­
t á s i  p e r ió d u s ú  k e m e n c é k b e n  —  a  k u p o ló k ö p e n y  p e r -  
m e te z é s e s  v íz h ű té s é v e l .  A  b é lé s  é l e t t a r t a m a  je le n tő s  
m é r t é k b e n  n ő  (30— 5 0 % -k a l) . A z  á l t a l á b a n  f a la z o t t  és  
r i t k á b b a n  d ö n g ö lt  s a v a n y ú  b é lé s ű  k u p o ló k e m e n c é k  
m e l le t t  s ik e r e s e n  ü z e m e l te tn e k  b á z ik u s  f a la z á s ú  ( fo r-  
s te r i t )  k u p o ló t  e l s ő s o r b a n  a c é lm ű i  k o k i l la  é s  gg . öv . 
ö n té s é r e .  A  n a g y  C - ta r t a lo m  m e l l e t t  e r ő s e n  c s ö k k e n  
a  v a s  S i-  é s  S - ta r t a lm a .
N a g y m é r té k b e n  e l t e r j e d t  a  b e n to n i t - k ö té s ű  f o r ­
m á z ó h o m o k  h a s z n á la ta .  2— 3, s ő t  5 to n n á s  g é p ö n tv é ­
n y e k e t  is  k é s z í t e n e k  b e n n e ,  e s e t le g  f e lü le t i  s z á r í tá s ­
s a l  (g á z lá n g , v a g y  a la g ú tk e m e n c e ) .
N a g y  m a g o k  é s  f o r m á k  k é s z í té s é h e z  s a n d s l in g e r t  
tö b b  ü z e m b e n  a lk a lm a z n a k .  H a z a i la g  á l l í t j á k  e lő  a  
k is m a g o k  g y á r tá s á h o z  jó l  b e v á l t  m a g fú v ó g é p e k e t .
A z  ö n tv é n y t i s z t í tó k  m u n k á j á n a k  m e g k ö n n y í té s é r e
6— 8 v íz s u g á r t i s z t í tó t  h e ly e z te k  ü z e m b e , a m e ly e k  a  r á -  
é g é s m e n te s  ö n tv é n y e k n é l  jó l  b e v á l ta k .
A z  acélöntödékben  t e r j e d n e k  a  n a g y f r e k v e n c iá s  
e l e k t r o k e m e n c é k  á l t a l á b a n  s a v a n y ú  b é lé s s e l .  J ó l  b e ­
v á l t  a  k i s f r e k v e n c iá s  m a g n é lk ü l i  k e m e n c e  ü z e m i v i ­
s z o n y o k  k ö z ö t t  is.
1— 2 t  d a r a b s ú ly ig  c s a k  b e n to n i t t a l  k ö tö t t  s z in te t i ­
k u s  h o m o k b a  f o r m á z n a k .  N a g y o b b  m é r e te k n é l  is  b iz ­
t a tó  k í s é r l e t e k  f o ly n a k  a  n y e r s  f o rm á z á s r a .
A  tá p f e je k e t  s a m o t t -  v a g y  o la jo s  m a g o k k a l  o ld já k  
m e g . J ó l  b e v á l t  a  t á p f e je k n e k  h ő s z ig e te lő  m a g o k k a l  
v a ló  b u r k o lá s a .  A  h ő t  f e j le s z tő  m a g o k  a lk a lm a z á s á v a l  
a  m a g y a r  ö n tö d é k  e lő b b r e  ju to t t a k .
A  tem peröntödék  k ö z ü l  tö b b  jó l  g é p e s í t e t t  (k ö z ­
p o n t i  h o m o k e lő k é s z í tő ,  f o r m a s z á l l í tó  k o n v e j e r  s tb .)  
d u p le x  e l j á r á s t  ( k u p o ló -e le k tro )  is  a lk a lm a z n a k  fe -  
k e t e tö r e tű  t e m p e r ö n tv é n y  g y á r f á s á b a n  a  tú lh e v í té s  é s  
a  v e g y i  ö s s z e té te l  p o n to s s á g á n a k  b iz to s í tá s á r a .
A  k u t a tó  in té z e t  m u n k á j a  n y o m á n  m á r  s z a b v á ­
n y o s í t o t tá k  a  F e  S i - m a l  m ó d o s í to t t  é s  a  gg . ö v - a t .  
34 k g /m m 2 s z a k í tó s z i lá r d s á g ig  ö n tö t t v a s a t  á l t a l á b a n
Folytatás a 261. oldalon.
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L E N D V A l E N D R E
2. R É S Z
Э. Л  e h  д в  а и :
П Р О И З В О Д С Т В О  С Т А Л И  В И Н Д У К Ц И О Н Н Ы Х  
Э Л Е К Т Р О П Е Ч А Х
Dipl. Ing. Andreaв Lendvai :
Stahlerzeugung ln Induktionsofen.
Az indukciós kemencének a tekercs elé be­
iktatott berendezéseit csak érintőlegesen tárgyal­
juk, de egy pár kérdéssel, amelyek a gyakorlatban 
különösen érdekelnek bennünket, foglalkozunk.
A háromfázisú, ötven periódusú áramot 
forgógéppel alakítjuk át nagyperiódusú árammá. 
Az egész motörgenerátor áramátalakító gépcso­
port közös tengelyen szalad. Részei : az aszinkron 
motor, a generátor és a generátor gerjesztésére 
szolgáló, egyenáramot termelő gerjesztő gép, 
illetve gépcsoport.
12. á b r a .
A 12. ábra a kemence befogadóképességének 
függvényében a szokásos generátor-teljesítmé­
nyeket mutatja, 1. táblázatunk pedig a korszerű 
indukciós kemencék teljesítmény-adatait foglalja 
össze.
A nagy periódusszámú áramkörbe van beik­
tatva az induktor. Mivel ennek a primér áram­
körnek a réztekercs beiktatásával megnő az induk­
tív ellenállása, az áramkörbe beiktatandó még 
bizonyos mennyiségű állandó kapacitás a telje­
sítménytényező feljavítására. Az anyag olvadása 
közben az egész rendszer ellenállásviszonyai és 
egyéb villamos jellemzői megváltoznak, a cos <p 
értéke kisebbedik. Ennek ellensúlyozására azután 
változtatható kapacitás, kondenzátortelep be-
* É r k e z e t t  1964 , a u g u s z tu s  2 5 -én .



































k .  v 3  
Ü D  T J
'S : -  Í5
8
P e r ió d u s ­
s z á m
50 25 25 65 850 5 — 10 0 0 0
50 50 50 65 850 5 — 10 0 0 0
50 75 75 65 850 5— 10 0 0 0
50 100 110 65 850 5— 10 0 0 0
100 50 20 150 800 2 0 0 0
100 100 35 150 800
100 150 60 150 800
100 250 120 150 825
250 300 50 375 700 1 500
250 500 110 375 700
700 1 5 0 0
350 300 35 500
350 500 60 5 0 0 . 700
350 1000 135 450 725
700 500 30 1000 675
700 1000 60 1000 675 1 0 0 0
700 2000 135 900 700
1250 1000 30 2000 650
1250 2000 60 2000 650 5 0 0 — 1000
1250 4 0 0 0 135 1750 675
kapcsolása válik szükségessé. 13. ábránk egy 
indukciós kemenceállomás kapcsolási lehetőségeit 
mutatja be.
Az indukciós kemencékhez használatos fázis­
javító kondenzátorok kapacitása (C ) egyenesen 
arányos a dielektrikum dielektromos állandójá­
val, a fegyverzetek felületével és fordítottan ará­
nyos a fegyverzetek egymástól való távolságával.
A fegyverzeteket egy-egy vékony (0,007— 
0,015 mm vastag) fém-, alumíniumfólia, a dielektri­
kumot pedig itatott vékony papíros alkotja. 
Az egymásra rakott alumíniumfólia és papírlapok 
összet.ekercselésük után olajjal teli, légmentesen 
zárt vaslemezházba kerülnek.
A kondenzátorok vesztesége nagyrészt a 
papírszigetelések minőségétől függ. A váltakozó 
elektromos térerősség hatására a kondenzátorok­
ban fellépő úgynevezett „eltolási áramok1 ; dielek­
tromos veszteséget hoznak létre. Az eltolási áram 
wattos jellegű, mely a frekvencia nagyságától és 
a dielektrikum anyagától függ.
A kondenzátorokból a wattos jellegű áram 
okozta melegmennyiséget hűtéssel kell eltávolí­
tani. Ezt az olajjal megtöltött vaslemeztartály 
bordás kivitele és az egész rendszernek légáram­
mal történő hűtése biztosítja. A kondenzátorok 
megfelelő hűtésére sokkal nagyobb gondot kell 
fordítani, mint egyéb villamos berendezésekére. 
Ha a hűtés nem megfelelő és a kondenzátor fel-
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melegszik, a dielektrikumot képező papír elszene­
sedik, a kondenzátor kimerül. Ezért hosszú élet­
tartamuk érdekeljen a hűtést úgy kell irányítani, 
hogy az olaj hőmérséklete ne haladja meg a 
70 C°-ot ( A E G  rendszerű kondenzátorokban). 
Sajnos, a magyar kondenzátorok 70 C°-ra való 
felmelegedés esetén idő előtt tönkremennek. Ezek­
nél az olaj hőmérsékletét — 40 -j- 5 C° között kell
tartani, tehát a téli időszakban még a kondenzá­
torház fűtéséről is gondoskodnunk kell. A szak­
szerűtlen kezelés és a gyenge hűtés okozza azt, 
hogy kemencéink kondenzátorait gyakran kell 
cserélni és indukciós kemencéinknek a valóság­
ban nincs annyi kapacitás-tartalékuk, amennyi 
a gazdaságos termeléshez szükséges.
Acélgyártó berendezésünknek fontos része 
a kemence tartószerkezete, háza. A gyakorlatban 
a kemence belsejében keletkezett mágneses mező 
nem homogén (14. ábra). Az erővonalak egy része
a kemencén kívül eső térben nem a levegőben 
zárul, hanem útjában mágnesezhető, nagyobb 
ellenállású anyagokat talál és tekintélyes örvény- 
áram-veszteségeket okoz, bizonyos energia az erő­
vonalak útjában levő anyagok felmelegítésére 
vész el. (15. ábra).
E veszteségek kiküszöbölésére tö b b  megol­
dást ismerünk. A külső mágneses vezetővel való 
árnyékolást mutatják be a 16. és 17. ábrák. Az in- 
duktort tengelyével megyegyező irányú, mágne­
sesen lágy acéllemez kötegekkel vesszük körül, 
melyeket az induktor külső vaslemezköpenyének 
belső oldalán helyezünk el. így a mágneses erő­
vonalakat a lemezkötegeken kényszerítjük keresz­
tül, ahol veszteségeket nem okoznak, mert a leme­
zek anyaga mágnesesen lágy, tehát bennük hisz- 
terézis-veszteség nem léphet fel. örvényáram sem 
keletkezhet a lemezköteg transzformátorszerű ki­
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képzése miatt. Hátránya, hogy üzemzavar esetén 
a kemence köpenyébe bejutó folyékony acél a la­
mellákat összehegeszti és a kemence kijavítását 
nehézkessé teszi.
16. á b r a .
Másik megoldás, melyet az AEG kemencéi 
képviselnek (18. és 19. ábrák). Itt a tekercset jó 
vezetőképességű, nem mágnesezhető (réz) házzal 
veszik körül. A rézköpeny hatása olyan, hogy benne
17. á b r a .
a térerősség hatására mezőt gyengítő örvény- 
áram keletkezik, amely a szóródó mező hatá­
sát a köpenyen kívül lerontja. Előnye, hogy a 
lemezköpenyen ajtók helyezhetők el és a tekercs 
állapota üzemközben állandóan szemmel tartható. 
A köpenynek a tekercstől távolabbi elhelyezése 
üzemzavar esetén a tekercs javítását megköny- 
nyíti. Hátránya, hogy nagy helyet foglal el, rézből 
való kialakítása költséges, tekintélyes induktív 
ellenállást jelent, nagyobb amper-menetszámot 
és kondenzátor-telepet igényel.
Harmadik megoldás, ha az egész tartószer­
kezetet fából és egyéb szigetelő anyagokból készí­
tik és a kemence vasszerkezete a tekercstől 
távolabb van. Ez a megoldás csak kisebb kemen­
céknél lehetséges.
A kemence tartalmának kiöntésére a kemen­
cét buktathatóan kell építeni. A buktatás lehel 
motorikus és hidraulikus. A motorikus buktatást 
mutatja be 2 0 . ábránk. A kemence buktatása 
üzembiztos. Üzemzavar esetén kézi erővel, ha 
lassan is, de a kemence anyaga kiönthető. 
A motorikus buktatás egyetlen hibája az arány­
lag nagy helyszükséglet.
2 1 . ábránk a hidraulikus buktatást mutatja 
be vázlatosan. Helyszükséglete minimális. Nagy 
hátránya azonban, hogy működtetésével kapcso­
latban nagyon sok az üzemzavar és a javítás. 
A hidraulika meghibásodása esetén nincs mód a 
kemence buktatására.
19. • á b r á i
Kézi erővel buktatott kis kísérleti kemencét 
mutat be a 2 2 . ábra.
A kemence legkényesebb része a tégely. 
Az üzem gazdaságossága, a kemencéből kikerülő 
acélok minősége nagyrészt ettől függ. A jó tégely- 
bélés követelményei :
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1 . A falazat anyaga a különböző acélfajták 
gyártásakor előforduló hőmérsékleteknek megfe­
lelően legyen tűzálló.
2 . Az indukciós kemencében gyártott acél 
minősége több Ízben megkívánja, hogy a bélés 
anyaga a szennyeződéseket eltávolító salakveze- 
tést lehetővé tegye. Ebből a szempontból termé­
szetesen a bázikus bélés használata előnyösebb.
Tengely
3. Az egyes acélfajták gyártásakor előfor­
duló hőmérsékleten a salak hatásának (kémiai, 
mechanikai és koptató) ellenálljon.
4. A bélésanyag térfogatváltozása (hőtágu­
lási együtthatója) legyen minél kisebb a falazat 
repedezósónek elkerülése végett.
5. Melegvezetőképessége legyen minél kisebb 
a hőhatásfok javítása érdekében.
6 . Villamos szempontból szigeteljen.
7. A bélés vastagsága legyen minél kisebb a 
megfelelő elektromos hatásfok kialakítása érde­
kében.
A jó elektromos hatásfok vékony, a jó hő- 
hatásfok vastagabb tégely falat követel. Az opti­
mális falvastagságot a következő, gyakorlatban 
kialakult képletek adják meg :
K e m e n c e  b e f o g a d ó k é p e s s é g e  : V =  a  b é lé s  
f a lv a s ta g s á g a
5 0 0  k g - ig  ........................... .. (0 ,2 0 — 0 ,2 5 )-  d
5 0 0 — 3 0 0 0  k g  .......................  (0 ,1 5 — 0 ,2 0 ) -d
3 0 0 0  k g - n á l  t ö b b  ..................  (0 ,1 0 — 0 ,1 5 ) . d
d =  a  té g e ly  á tm é r ő je .
Az irodalomban közölt tűzálló anyagok és 
az egyes üzemek által használt döngölőmasszák
sokfélesége és a különböző döngölési módszer azt 
mutatja, hogy még ném találtak olyan döngölő­
anyagot, mely az előbb felsorolt összes követel­
ményeket teljesen kielégíti.
Indukciós kemencék bélése legtöbbször savas, 
melynek nagy tégely-tartósságot adó összetétele : 
Si02 min 98%, a maradék A120 3, CaO és Fe20 3. 
A nagy Si02-tartalom biztosítja a tüzállóságot. 
Jelenlegi masszáink Si02 tartalma 92—94% és 
tüzállósága a megkívántnál jóval kisebb, ami a 
tégely tartósságát erősen rontja.
22 . á b r a .
Azok a nyers kvarcit-masszák váltak be leg­
jobban, amelyek használat közben lényeges tér­
fogatnövekedést nem mutatnak (az Si02 tridi- 
mitté alakul át). A massza nagyobb mértékű duz­
zadása esetén a tekercs deformálódhat, megreped­
het ; különösen vonatkozik ez a már javított 
tekercselemekre. A hazai nyers kvarcitok használ­
hatóságának egyik fő akadálya éppen a nagymér­
tékű duzzadás. Ezért vagy olyan döngölő masz- 
szához kell folyamodnunk, melynek használata 
közben lényeges utánnövekedés nem lép fel (jelen­
leg ilyen massza pl. a cseh su ra c it és a német E P Z  
massza), vagy a belföldi masszát ki kell égetni, 
hogy a használat közben fellépő káros duzzadást 
elkerülhessük. A kiégetés erősen drágítja a dön­
gölő anyagot. Hazánkban ez utóbbi megoldás ez 
ideig még nincs bevezetve. Az lenne a leggazdasá­
gosabb, ha az acélgyártó és más kemencékből ki­
kerülő elhasználódott szilika falazat salakkal át 
nem itatott részeit használnánk fel döngölő 
anyagként őrlésük után. Ez sem megoldás, mert 
egyes hazai kvarcitokban sok a BaS04, illetve BaO, 
amely a tüzállóságot erősen rontja. Hátrány még 
az is, hogy a szilikatéglák a megfelelő szilárdság 
érdekében nagy CaO-tartalmúak (a gázgyártásban 
használatos szilika téglákban 2,5—3%), ami tűz- 
állóság szempontjából egyáltalán nem előnyös.
A tégely tartóssága szempontjából fontos a 
massza megfelelő szemcseeloszlása is. Irodalmi 
adatok szerint a következő keverési arány hasz­
nálatos :
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S z e m c s e  n a g y s á g
0 ,0 — 0,1 m m  , . . 
0 ,1 — 0 ,2  m m  . . . 
0 ,2 — 0 ,5  m m  . . . 
0 ,5 — 1,5  m m  . . . 
1,5— 2,5  m m  . . .
1 to n n á s  





1—-10 to n n á s  






„állandó üsttel“ való döngölés, vagy másképpen 
„nedves döngölés“ . Ekkor a kb. 3% vízzel raeg- 
nedvesített és kötés érdekében pl. 2 % bórsavval 
kevert masszát állandó üst köré döngölik be. Ez­
után az üstöt kihúzzák, a kemencét kiszárítják 
és ezután készítik az első adagot.
Fontos, hogy a szemcsék szilánkszerűek 
legyenek ; ne kerekdedek, simára lekopottak, meri 
ezek összekapcsolódása kisebb mértékű. A külön­
böző szemcsézet megfelelő eloszlása a tömör fala­
zat kialakítása szempontjából szükséges. A na­
gyobb szemcsék tűzállóbbak és vegyihatásoknak 
jobban ellenállnak ; a kisebb szemcsék a falazat 
tömörségét, képlékenységét biztosítják.
A  té g e ly  k ia la k ítá sa  töb b féle . E g y ik  m ódja a 
Rohn-eljárás, a „száraz d ön gö lés“ .
Ebben az esetben legelőször is a kemence 
fenekét döngölik fel. A tekeres belső oldalfelületét 
2—4 mm-es azbesztpapírral veszik körül, mely­
nek egyedüli célja, hogy megakadályozza a massza 
szemcséinek a tekercs menetei közötti kihullását. 
Ha a tekercs egyes menetei között hézag nincs, 
az azbeszt-papír használata nem szükséges, sőt 
káros, mert elősegíti a massza hamaros átégését. 
Az azbeszt-papír elhelyezése után a lemezből ki­
alakított üstöt központosán beállítva, köréje 5 
om-es rétegekben masszát szórnak és azt kézi 
erővel jól ledöngölik, vigyázva arra, hogy elke­
rüljék a rétegképződést. Célszerű döngölés köz­
ben a lemezsablont állandóan ütögetni, hogy biz­
tosítva legyen a massza tömör elhelyezkedése. 
A döngölés befejezése után a lemezsablon a kemen­
cében marad, majd a tégelyt üresen két-három 
órán át kiszárítják, kiégetik. Ezután megkezdődik 
az első adag megolvasztása. A „száraz“ döngölés 
után a lemezsablon az első adaggal együtt meg­
olvad .
Savas „száraz“ döngölésnél a bélés betét 
felőli oldalán vékony, összesült réteg keletkezik, 
míg a tégely falvastagságának túlnyomó része a 
tekercsig porhanyós marad. A bélés porhanyos­
sága révén vezetőképessége kisebb, mintha át­
égett, vagy összesült volna. A porhanyós réteg 
üzembiztonság szempontjából is jobb. Az acél a 
belső vékony, átégett rész áttörése után a por­
szerű döngölőmasszába jut, amely megakadá­
lyozza továbbjutását. Szilárdsági szempontból is 
kedvező e réteg kialakulása, amely mint gumi­
párna felfogja a tégelyt ért ütéseket. Fontos a por­
hanyós rész kisebb hővezetőképessége is, mert a 
berendezés hőhatásfoka jobb és az átégés is lassabb.
Az optimális vastagságú összesült réteg kelet­
kezése a nagy Si02-tartalmú bélés felületén a 
bennelévő minimális mennyiségű oxidnak, szeny- 
nyeződésnek a következménye. Legmegfelelőbb 
összesütő anyag az ipari bórsav, de alkalmas erre 
a massza szennyeződése is (1—1,5%-ig terjedő 
CaO- és 1,5%-os Al20 3-tartalom). Ezen anyagok 
százalékos mennyiségének nagymértékű megnöve­
lése döngölőanyagunk tűzállóságának csökkenését 
és gyors átégését okozhatja. Tapasztalatunk sze­
rint a CaO 1,5%-nál nagyobb mennyisége erősen 
csökkentette a falazat tartósságát.
Az üst megtakarítását szolgálja az ú. n.
23. á b r a .  1 é k lé c ,  2 n é g y r é s z e s  k ü ls ő  k ö p e n y ,
3 h á r o m  ré s z e s  b e ls ő  k ö p e n y
Ilyen berendezés egyik válfaját mutatja be 
23. ábránk, mely már a nedves és száraz döngölés 
összekapcsolása. A 24. ábra e berendezéssel ki­
alakított kettősfalú tégelyt mutat be (belül ned­
ves, kívül száraz falazat), amely a száraz és nedves 
döngölés előnyeit egyesíti magában. A nedves dön- 
gölés hibája, hogy kiszárítása hosszabb időt igé-
24 . á b r a .  1 te k e r c s ,  2 s z á r a z  d ö n g ö lé s ,  3 n e d v e s  d ö n g ö lé s
nyel és a technológiai fegyelem be nem tartása az 
első adagnál több üzemzavarra adhat alkalmat. 
Nedves döngölés esetén a tégely szinte egész fal- 
vastagságában összesül. A kívánatos porhanyós,. 
össze nem sült rész hiányzik minden jó tulajdon­
ságával (pl. kis hővezető képességével együtt). 
Ezért nagyobb az energiaveszteség, több a tekercs 
hűtővize által elvitt melegveszteség és a megna­
gyobbodott repedésveszély miatt több acélát­
törés várható. Az utóbbi időben kialakult olyan
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eljárás is, amely a bélésanyagot vízüveggel ke­
veri és széndioxiddal köti meg.
A tégely tartóssága nemcsak a különböző 
kémiai összetételű és szemcsenagyságú masszák­
tól és a különböző döngölési eljárásoktól függ, 
hanem igen nagymértékben a technológiai utasí­
tások betartásától, a döngölés minőségétől, a 
javítástól, a gyártott acélok minőségétől, az alkal­
mazott metallurgiai eljárásoktól és egyéb körül­
ményektől is. Üzemünkben pl. EPZ masszával 
40  adagos falazat tartósságot értünk el 1 tonnás 
indukciós kemencénkben egyszeri újradöngölés 
és háromszori részleges javítás, ú. n. üsthúzás 
alkalmazásával. Az irodalmi adatokkal (200—250 
adagos falazattartósság) szemben a rövid élettar­
tam nemcsak a massza nem megfelelő kémiai 
összetételének tulajdonítható. Kemencéinkben a 
legkülönbözőbb lágy acélokat gyártjuk (<  0,2% C), 
amelyek ötvözőket (Cr, Ni) is tartalmaznak. Üze­
münk elrendezése, az öntvények kis átlagsúlya is 
részben okozói az élettartam rövidségének. Ezzel 
szemben vasöntödénkben, ahol ötvözött és módosí- 
tott öntöttvasat olvasztunk, tehát viszonylag na­
gyobb hőmérsékleteket alkalmazunk, a tégely- 
tartósság már 160-ra is felment.
A bázikus tégely anyaga majdnem minden 
esetben égetett vagy esetleg olvasztott magnezit­
ből áll. A magnéziumoxidnak nagy olvadáspontja 
biztosítja a megfelelő tűzállóságot. A tégely 
anyaga hőingadozásokkal szemben nagyon érzé­
keny, ami repedezésekre vezet. Ez lerontja a bélés 
tartósságát. E kedvezőtlen érzékenység a mag­
néziumoxidnak nagy hőtágulási együtthatójából 
adódik. Az egyes anyagok hőtágulási görbéjét 25. 
ábránk mutatja be.
Magnezit bélésű tégely semmiképpen sem 
ajánlatos folytonossá nem tett üzemben. Nagy 
baj, hogy a magnéziumoxid magas olvadáspontja 
következtében az előbb említett felületi repedések 
nem sülnek össze teljesen, ezért az acél és a salak 
behatol a repedésekbe. A bázikus falazat hővezető­
képessége sokkal nagyobb, mint a savasé. Ezért 
ugyanabban a kemencében bázikus falazat alkal­
mazása esetén nagyobb falvastagságra van szük­
ség, mint a savas bélésnél.
Nehézséget okoz még, hogy a magnézium­
oxid magas olvadáspontja miatt a bélés csak zsu­
gorodik és száraz marad, az egyes szemcsék nem 
folynak össze. A pórusos felületbe az oxidációs 
periódusban alkalmazott salak behatol és oxidok- 
ban, foszfátokban dús szennyeződéseket, salak­
maradványokat visz be.
A bázikus eljárásnál is történhetik a falazás 
szárazon vagy nedvesen. A magnezit nagy zsugo­
rának káros következményei megfelelő szemcse­
összetétellel és erős döngöléssel ellensúlyozhatok. 
Kis kemencék nem annyira kényesek a döngölő 
alapanyagra és a tégely tartósságot befolyásoló 
összes tényezőkre, mint a nagyobb kemencék.
A bázikus massza kötőanyagaként 2% bór­
savat vagy üvegport használnak. Megfelelő tégely - 
tartósságot eredményezett 7% üvegpor és 2% 
folypát keveréke. Közönséges magnezitok hő­
ingadozásokra érzékenyek, ezért kevésbbé alkal­
masak indukciós kemencék bélésanyagául. Leg­
alkalmasabb az olvasztott vagy egyéb különleges 
tulajdonságokkal bíró magnezit. Irodalmi adatok 
szerint 1,5 tonnás kemencében krómmagnezit - 
béléssel értek el jó eredményt. 2 0 % új anyaghoz 
80% ívfényes elektrokemencéből (boltozatból) 
kikerült téglaőrleményt használtak fel döngö- 
lésre. Szemcsenagyság szerinti összetétel a követ­
kező volt : 4—2 mm-es szemnagyság 20%, 2—1 
mm-es 40% és 1 mm-nél kisebb rész 40%. Kötő­
anyagként 4% fluoritot használtak. 250 kg-os 
kemencében megfelelt az olvasztott magnezit 3% 
bórsavval, vagy 5% fluorittal való keverék alak­
jában. Meg kell még említenünk, hogy külföldön 
az utóbbi időben nagy tartósságot eredményezett 
a fo rsz te r il döngölő anyagként való használata. 
Ez magas olvadáspontú magnéziumszilikát : mag­
néziumoxid és sziliciumoxid vegyülete, a norvég 
olivinből nyerhető. Átalakulási pontja nincs. 
A forszterit bázikusan viselkedik, mivel azSi02 -tar- 
talom „kötve“ fordul elő benne. Jó tulajdonsága, 
hogy hővezetőképessége és hőingadozásokkal szem­
beni érzékenysége kisebb a magneziténál. A forsz- 
terittel kidöngölt tégely tartóssága jobbnak bizo­
nyult, mint a magnezitféleségeké. Meg kell még 
jegyeznem, hogy a svédek eredményesen használ­
tak z irk ite t is (80- 90% Zr02) a magnezit dön­
gölőmassza kötőanyagául.
A bázikus massza, mivel nagy a hővezető­
képessége, a tekercsig összesül, átég. Ezért a tégely 
belső felületén keletkező repedések egészen a 
tekercsig eljuthatnak.
Az áttörések meggátlására a falazatban a 
megfelelő hőlépcsők kialakítására több kísérletet 
is tettek. Egyik megoldás szerint elhagyták az 
azbeszt papírt, miáltal a tégely tekercs felőli oldala 
erősebben hűlt és ez meggátolta a folyékony acél 
nak a tekercshez való jutását.
Próbálták a falazat megfelelő hőlépcsőjét 
úgy is kialakítani, hogy légüres, vagy levegővel 
teli üregeket képeztek ki fűrészpor és függőleges 
irányú fapálcák bedöngölésével és kiégetésével. 
Ezekben az esetekben a keletkező üregek szige­
teltek és a tégely hővezetőképességét csökken 
tették.
Optimális tégelytartósságot azonban csak 
akkor érhetünk el, ha vigyázunk a betét beraká­
sakor és megolvasztásakor és ha a kemencében 
folytonos üzemet tudunk biztosítani.
A bázikus tégely tartóssága nagyon ingadozó : 
irodalmi adatok szerint 1 0  és 1 0 0  között mozog. 
Itt még sokkal döntőbb befolyása van az alkal 
mázott acélgyártási eljárásnak, a salaknak, a ke­
mence döngölési technológiájának, az állandó, 
gondos javításnak és a fokozott munkafegyelem­
nek.
Akár savas, akár bázikus a kemence bélése, 
az anyag gyors és gazdaságos beolvasztásának fel­
tételei közel azonosak.
A  b e té t  berakása e lő tt  a k em en cét m eg kell 
t is z t íta n i a z  e lőző  ad agb ól v issza m a ra d t acéltó l, 
sa la k tó l és eg y éb  szen n y ező d ések tő l. E zu tá n  a  
k em en cé t ja v ítjá k  : sa v a s kem en ce fenekének  
m egron gá lód ása  ese tén  száraz d ö n gö lőm asszát  
szórn ak  és d ön gö ln ek  be, az o ld a lfa l m egsérü lése  
ese tén  p ed ig  a g y a g g a l v a g y  b órsavva l k evert ned-
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vés masszát, bázikus bélés esetén kötőanyaggal 
kevert nedves magnezitmasszát. Ezután a ke­
mencét megrakják, általában kézi erővel. A betét 
összetétele (savas, vagy bázikus bélés), formája, 
nagysága döntő jelentőségű. A betét átlagos darab- 
nagysága kihat a kemence gazdaságos menetére. 
Meghatározott nagyságú és periódusszámú ke­
mencét bizonyos darabnagysággal a leggazdasá­
gosabb üzemeltetni, aminek gyakorlati kivitelezé­
séhez a mai betétanyagviszonyok mellett alig van 
lehetőség.
A kemence megrakásakor arra kell törekedni, 
hogy a nagyobb darabokat a kisebbekkel együtt 
úgy helyezzék el, hogy az a tégely egész térfogatát 
minél jobban és egyenletesebben töltse ki. Az áram­
sűrűség a tégely belső fala mentén a legnagyobb, 
ezért a nehezebben olvadó darabokat a fal mellé 
tanácsos berakni. Még a kemence fenekére is cél­
szerű ezeket a darabokat adagolni, mert a leg­
nagyobb hőhatás a kemence fenekén keletkezik, 
ahol sem a tekercs hűtőhatása, sem a felső olva­
dék sugárzási hővesztesége nem csökkentheti az 
anyag hőmérsékletét.
Berakás után a kemencére fűtést adunk. 
Vigyáznunk kell arra, hogy az anyag melegedése 
és lassú megolvadása okozta áramviszonyok meg­
változásával a lecsökkenő teljesítménytényezőt 
kondenzátorok bekapcsolásával a cos 99 =  1 érték 
felé kormányozzuk, hogy gazdaságosabb energia­
felvételt biztosítsunk. Az olvadás előrehaladtával 
vigyázni kell arra is, hogy az anyagok össze ne 
ékelődjenek, mert ez könnyen ú. n. hídképződés- 
hez vezethet. Ez túl kisméretű darabok olvasztása 
esetén is gyakorta bekövetkezik. Ezen fennaka­
dást bontórúd segítségével kell megakadályozni ; 
ellenkező esetben a keletkezett híd alatt a folyé­
kony acél erősen felmelegedhet és kimaródásokat, 
sőt többször tekercslyukadást is okozhat. Hídkép- 
ződés elkerülésére óvakodnunk kell nagyobb meny - 
nyiségű hideg anyagnak fürdőbe való dobásától. 
Ilyenkor befagyhat a már egyszer folyékony fém­
fürdő, másrészt a folyékony anyag felloccsanása 
a fürdő feletti, a meg nem olvadt betétet körül­
fogja, összehegeszti. Az anyag megolvadása után 
különösen vigyázni kell arra, hogy a fürdő felü­
lete sohase legyen szabad : ne legyen oxidációnak 
kitéve. A fürdőt minden esetben salakkal kell le­
takarni. A savas vagy bázikus bélésű kemence 
olvasztási technológiáját más és más metallurgiai 
folyamat jellemzi.
Savas bélés esetén a betét anyagának kén, 
foszfor és egyéb szennyeződéstől mentesnek kell 
lennie. A szennyeződések kiégetóse, általában az 
összes metallurgiai folyamat nagyon erőtlenül 
történik, hisz egyrészt a savas kemencékben a 
salakreakciók mindig gyengébbek, másrészt hi­
ányzik az acélgyártás legfontosabb tényezője : 
a reakcióképes meleg salak, amelyet indukciós 
kemencékben nem lehet tökéletesen előállítani, 
ívfényes kemencében a salak melegebb, mint az 
acélfürdő s ezzel biztosítható a jó acél gyártása, 
addig az indukciós kemencében a salak hidegebb, 
kevésbbé reakcióképes, emellett még aránylag 
kis felületen helyezkedik el. Ezen a hátrányon az 
állandó fürdőmozgás sokat javít, de sokkal kisebb 
mértékben, mint a megfelelő hőfokú és csak ív­
fényes kemencékben fellépő salak hatás.
Vigyáznunk kell arra is, hogy a hulladék ne 
legyen rozsdás. A rozsda hidrogént hordozó anyag, 
selejtokozó. A rozsdás anyagot koptató dobban 
kell megtisztítani, kemencébe csak tiszta állapot­
ban adagolható. Rozsdás anyag felhasználásával 
is lehet savas indukciós kemencében jó acélt gyár­
tani. Bizonyos fokú fővés itt is van a fürdőben, 
melyet az örvénylő mozgás elősegít. Érc adagolá­
sával a hidrogén eltávolítása is meggyorsul. 
Az acélba kerülő vasoxid a tégely falának SiCb- 
tartalmával salakot képez és ez a tégely hamaros 
elhasználódásához vezet. Egyébként a hidrogén­
nel szennyezett acél semleges, nemes gázzal ki­
öblíthető. Ez azonban csak ötvözött anyagnál 
mondható gazdaságosnak.
A savas salak üvegtörmelékből vagy az 
öntvényhulladékon lévő homokból, a kemence 
bélésanyagából és a fürdő felszínére adagolt szá­
raz homokból keletkezik. Ez védi az olvadékban 
lévő fémeket az elégéstől, megakadályozza az acél­
nak nagyobb mértékű gázfelvételét s a sugárzási 
veszteségeket is lecsökkenti. A beolvadás végén 
keletkező salakot többször újítsuk fel száraz ho­
mokból képzett salakkal. Az új salak a fürdőből 
felfelé törekvő oxidokat, szennyeződéseket fel­
veszi. Savas indukciós kemencében nem szoktak 
frissítési folyamatokat végezni. Ezért beolvadás­
kor elemzési próbát veszünk C, Mh, esetleg még 
egyéb ötvözőkre is. Ennek elvégzése után ötvözés, 
majd a dezoxidáló periódus következik. Dezoxi- 
dálásra ferromangánt, sziliciumot, titánt, alumí­
niumot s részben nyers vasat is használnak. 
A nyersvas az acéladag megfelelő széntartalmának 
beállítására is szolgál.
Ferro m an gán b ól leh e tő leg  a n a g y o b b  szén ­
ta r ta lm ú  h aszn álan d ó, n em csak  o lcsób b sága  m ia tt,  
h an em  azért is, m ert o x id o k b a n  tisz tá b b . Ferro- 
sz ilic iu m b ó l a 90% -os a leg m eg fe le lő b b . A  d ez ­
o x id á ló  szerek  e lő m e le g íte tt  á lla p o tb a n  kerü lje ­
nek  a fürdőbe. N a g y o n  fo n to s, h o g y  a t itá n  a d a ­
go lása  k ö zv e tlen ü l a csap o lás e lő tt  történ jék , h o g y  
a t itá n  szem csefin o m ító  h a tá sa  n a gym érték b en  
érv én y esü lh essen . F o k o zo tta b b a n  von a tk o zik  ez
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alumínium adagolására. Alumíniumból 0,15%-ot 
ajánlatos dezoxidálás és szemcsefinomítás cél­
jából az anyagba adagolni. A dezoxidálás tör­
ténhet a hozagok közvetlen fürdőbe való bejutta­
tása révén. A fürdőmozgás hatása a dezoxidációs 
termékek eltávolítására még vita tárgya. Szüksé­
ges, hogy az anyagot öntés előtt bizonyos ideig 
pihentessük is (kb. 10—15 percig), hogy az oxidok 
a salakba feljöjjenek. Lényeges savas acélgyártás 
esetében az is, hogy a hőmérséklettel az adag ki­
készítése közben ne menjünk fel a megkívántnál 
magasabbra, mert a szilícium a tégely falából ki­
redukálódhat. Érdekes még megemlíteni, hogy 
többször volt alkalmunk olyan acéladagokat gyár­
tani, melyek előtt a kemencében alumíniumot 
olvasztottunk. Az öntvények legtöbbször tűlyu­
kacsosak lettek. A hiba ott keresendő, hogy az 
alumínium a fürdő vasoxid-tartalmát valószínű­
leg lekötötte, a szénfővés nem indulhatott meg, 
ezért a tűlyukacsosságot okozó hidrogén hatása 
nem volt kiküszöbölhető.
Indukciós kemencében, különösen savas bélé­
sűben a leégés sokkal kisebb, mint ívfényesben. 
Ez abból következik, hogy tégely-alakjánál fogva 
az anyaghoz kisebb mértékben kerülhet levegő, 
s a salak hőfoka sem olyan magas, mint ívfényes 
kemencében. Az ívfényes kemencék 3—8%-nyi 
leégésével szemben az indukciós kemencékben 
1—3% leégés számítható. Az egyes elemek leégése 
savas kemencében : Fe leégése annál nagyobb 
mértékű, minél kevesebb az anyag Mn-tartalma. 
0,8 Mn-tartalom mellett az Fe leégése 0,85%, míg 
0,2 Mn-tartalommal 1,4%. A Mn leégése 2% ; a 
C-é elhanyagolható. A Cr relatív leégése 1—4%, 
amit nagyobb Si-tartalom csökkent. A Ni 2—4 
%-a ég le. Kisebb W-tartalmú acélban a W rela­
tív leégése 5—6%, míg 12% W felett a leégés már 
1—2%-ra csökken. A Mo leégése 1% körüli, a V-é 
1—2%. A Ti relatív leégése 26,5%. Ezek az érté­
kek csakis tiszta, rozsdátlan felületű anyagok át- 
olvasztása esetén érvényesek.
Savas bélésű indukciós kemencében kis szén- 
tartalmú acélokat nem tanácsos gyártani a tégely 
tartósságának várható csökkenése miatt. Ezen 
lágyacélok dezoxidálása a nagy vasoxidul-tarta- 
lom miatt többszöri salakcserét tesz szükségessé. 
Abban az esetben, ha a tégely bélése vasoxiddal 
telítve van, sokkal lasabban megy végbe a dez- 
oxidáció.
A savas indukciós kemence főleg olyan ötvö­
zetek előállítására alkalmas, melyeknek gyártása 
egyszerű átolvasztással megoldható, illetve ame­
lyek összetételének szigorú határok között kell 
lennie. Ennek értelmében savas kemencében gyárt­
hatók az ötvözetlen, a nemesíthető és betétben 
edzhető acélok, molibdénes és krómmolibdénes 
nagyobb tartós folyáshatárral bíró acélok, nagy 
szilíciumtartalmú saválló, króm- és nikkeltartalmú 
rozsda-, sav- és hőálló anyagok, keméúy szerszám- 
és gyorsacélok. A savas indukciós kemencében 
gyártott acélra jellemző, összehasonlítva a bázikus 
ívfényes kemence acéljával a százalékosan nagyobb 
mennyiségben jelentkező salakosság, a gyenge 
szívóssági jellemzők (kis ütőmunka). Utóbbiak a 
salakzárványok felléptével hozhatók összefüg­
gésbe. Erre utarnak azok a kísérleti eredmények, 
melyeknél az üstbe kiöntött savas acélt fehér 
mészsalakkal kezelték és a szívóssági értékek 
nagymértékű javulást mutattak (UoZi-eljárás).
A reakciók a bázikus kemencében is a salak 
és az acélfürdő között mennek végbe, ezért meg­
felelő reakcióképes salakot kell képezni. A ke­
mence fűtésével, az áramerősség megnövelésével 
nagymértékben tudjuk növelni a fürdő, illetve a 
salak hőmérsékletét. Ez a mód azonban egyedül 
nem elégséges jó metallurgiai hatásfokkal dolgozó 
salak képzéséhez, sőt bizonyos hátrányokkal is 
jár, mert a hőmérsékletnek jól ellenálló bázikus 
falazatot is tönkreteszi. Ezért folyékonyságát 
szokás inkább növelni, amit kálciumfluorittal 
érnek el. 10—20%-ig szokás a folypátot adagolni, 
Ha túlzottan növeljük mennyiségét — különösen 
magas fürdőhőmérsékleten — könnyen a falazat 
kimaródásához vezethet. A legnagyobb folyékony­
ságot és reakcióképességet képviselő kálcium- 
fluoritos salak kialakítása inkább az acélgyártás 
második periódusában, a kéntelenítési és finomí- 
tási periódusban történjék meg, mert a jó kéntele- 
nítéshez szükséges nagy CaO-tartalmú és fém­
oxidokban szegény salak különösen magas ol­
vadáspontú. Frissítő, foszfortalanító salakként 
10% folypát-tartalmú, vasoxidban dús mészsalak 
is megfelelő.
A következőkben a foszfortalanítás és a kén- 
telenítés lehetőségére két példával élek.
B a rd en h eu er  és B ottenberg  állította össze a 
26. ábra diagrammját (1), amely a frissítés és 
foszfortalanítás lefolyását mutatja az idő függvé­
nyében. A 300 kg-os betétsúlyban megolvasztott 
acél beolvadási összetétele a következő volt :
Salakpróba
260 Öntöde, il . sz. 1954. november Lendvai E.: Acélgyártás indukciós kemencében
C 0,27% ; Si 0,07% ; Mn 0,38% ; P 0,13% ; 
S 0,047%,
15 perc múlva a foszfor 0,02-re, míg 40 perc 
múlva 0,004-re csökkent. Az egész idő alatt egy­
szeri salakcserét alkalmaztak. A foszfortalanítás 
ideje alatt a salak összetételének változását a 2. 
táblázat mutatja.
F en ti két p éld áb ó l lá th a tju k , h o g y  n a g y fo k ú  
fo szfo rta la n ítá s és k én te len íté s  bázikus in d u k ciós  
k em en cék b en  is e lérhető .
.Jó m in őségű  té g e ly  béléssel k é n te le n ítő  és 
fo szfo rta la n ító  an y a g o k  a lk a lm azásáva l, a salak  
fo ly ék o n y sá g á n a k  n ö v e lésév e l, töb b szöri sa la k - 
cserével, n a g y  h őm érsék let a lk a lm azásáva l a fen-
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Szintén B ardenheuer  és Bottenbergtől szárma­
zik a 27. ábra diagrammja is, amelyen a kéntele­
nítés lefolyását szemléltetjük. Az olvadék súlya 
szintén 300 kg ; a kéntelenítő periódus elindítása­
kor kivett próba elemzése a következő értékeket 
mutatta :
C 0,20% ; Si 0,21% ; Mn 0,33% ; P 0,018% ; 
S 0,12%.
A diagrammból láthatjuk, hogy a kéntarta­
lom a 0,02 értéket kb. 25 perc, míg a 0,01 értéket 
45 perc múlva érte el. Az alkalmazott salak kevés 
fémoxidot tartalmazott és nagy bázicitással ren­
delkezett. A kéntelenítés során a salak összetéte­
lének változását a 3. táblázat mutatja.
tebb vázolt példákhoz hasonló frissítést és fino­
mítást a gyakorlatban is elérhetünk. Ennek üzem­
szerű kivitelezése azonban komoly technológiai 
fegyelmet követel, az idő elhúzódása miatt gazda­
ságtalan és a tégely bélésének komolyabb megron­
gálódása miatt üzemzavarra is többször alkalmat 
ad. A bázikus indukciós kemencében történő minő­
ségi acélgyártás gyakorlati nehézségei onnan szár­
maznak, hogy a jobb salakreakciók érdekében a 
hőmérséklettel a salak folyékonyságát és reakció- 
képességét is megnövelhetjük ugyan, de az ideális 
acélgyártás esetét (a salak melegebb az acélnál, 
nagy a fürdő felülete, az egész salakmennyiség 
hőmérséklete egyenletes és magas) nem tudjuk
Salaküsszetétel változása foszfortalaiiításkor
2. táblázat
S iO , O aO MgO FeO Fe20 , MnO a i 2o 3 P j O j P  ( fü rd ő )
9 Z á z n i ő к
12 ,90 51 ,8 2 ,50 8 ,54 10 ,70 6 ,40 0 ,4 7 7 ,28 0 ,0 2 0
0 ,2 2 6 8 ,4 1,66 6 ,84 8 ,20 3 .58 0 ,6 0 3 ,19 0 ,0 0 9
0 ,0 5 76 ,4 1,04 5 ,4 2 7,86 1,82 0 ,8 4 0 ,6 4 0 ,0 0 4
■1. táblázat
Salakösszetétel változása kéntelenítéskor
S i 0 2 AljO., CaO MgO FeO K e, О , MnO 8  8  ( fü rd ő )
8 Z á  ■/. a  1 é  к
---^-------- ----
13,7 3 ,24 63 ,4 6 ,80 1,14 0 ,9 6 0 ,1 7 2 ,40 0 ,1 2 0
11,2 3 ,68 72 ,8 2 ,42 1,42 1,00 0 ,1 9 0 ,7 4 0 ,0 2 6
11,9 2 ,96 7 3 ,0 1,74 1,42 1,00 0 ,1 4 0 ,3 8 0 ,0 1 4
10,2 3 ,08 74 ,6 1,54 1,71 1,90 0 ,1 9 0 ,3 4 0 ,0 0 7
0 ,4 9 2,48 76 ,0 1,13 1,43 0 ,8 6 0 ,0 8 0 ,2 8 0 ,0 0 6
2 ,65 2,84 7 5 ,0 1,39 1,42 1,09 0 ,1 4 0 ,2 8 0 ,0 0 8
4 ,0 5 3 ,00 73 ,0 3 ,06 1,71 1,17 0,21 0,21 0 ,0 0 6
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elérn i. E zzel szem ben  a  jo b b  m e ta llu rg ia i h a tá sfo k  
é rd ek é b en  e rő l te te t t  n a g y o b b  sa lak -h ő m érsék le t, 
v a la m in t a  n ag y  f lu o r i t ta r ta lm ú  sa lak  a lk a lm a ­
zása az  am ú g y  is kén y es tége ly b é lés  ro v ásá ra  
m egy, ső t g y a k o r ta  k o m o ly ab b  ü zem zav a ro k a t is 
e redm ényez.
F e n tie k b ő l k ö v e tk ez ik  a  b áz ik u s  indukc iós 
kem encék  egy ik  n a g y  h ib á ja . A tégelybélés t a r tó s ­
s ág án ak  növelése  céljábó l és az üzem b iz to n ság  
é rd ek é b en  g y a k o rla tila g  a szennyezők  sohasem  
tá v o lí th a tó k  el o ly an  m érték b en , m in t fény íves 
k em en cék b en . H a  te h á t  báz ik u s indukc ió s  k e m e n ­
cében a k a ru n k  g y á r ta n i  jo b b  m inőségű  acé lt, 
v á lo g a to tt  b e té tre  v a n  szükségünk . E z  és a  bélés ­
a n y a g  p ro b lé m á ja  m egnehez íti n ag y o b b  b e fo g ad ó ­
képességű  b áz ik u s  in d u k c ió s  kem encék  ü zem elte ­
té sé t és in k á b b  csak  k isebb , 1 — 2 to n n á s  egységek  
üzem e já rh a tó  és gazdaságos.
A kemence nagysága sem a frissítés, sem a 
finomítás folyamatára nincs befolyással. Általában 
40—50 percen belül megfelelő eredményt érhetünk 
el a finomítás szakaszában, különleges acélok ese­
tén azonban e folyamat két óráig is eltarthat.
Ö tv ö z ö tt  acélok  g y á r tá sa k o r  leh e tő leg  k e ­
rü ln i kell a friss íté si p e rió d u s t. T ö b b  ese tb en  a lka l 
m azn ak  k isebb  m é rté k ű  friss íté s t, m a jd  red u k á ló  
sa lak  a lk a lm a zásáv a l az  egyes ö tvözőanyagok  
sa la k b a  k e rü lő  ré szé t v isszanyerik . M indenképpen  
k erü ln i kell azo n b a n  erősen  ö tv ö z ö tt  an y ag o k n ak , 
kü lönösen  k ró m n ik k e les  rozsda- és saválló  a n y a ­
g o k n ak  friss íté sé t, h an em  m in d en  frissítés  nélkü l, 
egyszerűen  á to lv a sz tju k  őket, m e rt a  ke le tkező  
ox idok  e ltá v o lítá sa  n ag y  nehézséget okoz. U tó b b i 
e ljá rá s  he lyességé t az an y ag o k  sz ilá rd ság i é rték e i, 
jó  tu la jd o n sá g a i igazo lják .
Az acé l d ezo x id ác ió já t d iffúziós m ódszerre l 
a já n la to s  v é g re h a jta n i. Â dezox idáció  m e ta llu r ­
g ia i fo ly a m a ta i a  fü rd ő  erős m ozgása k ö v e tk e z ­
té b e n  a rá n y la g  g y o rsan  le já tszó d n a k . T ö b b  g y á r ­
b an  d a rab o s  dezox idáló  sze rek e t h a sz n á ln ak  és 
úgy  vélik , hogy  a  fü rd ő  m ozgása e lőseg íti a  d ez ­
ox idáció  tö k é le te s  le fo ly á sá t és a  v ég term ékeknek  
a  s a la k b a  való  ju tá s á t .  Az acél végleges dezoxi- 
d ác ió ja  a lu m ín iu m m al tö r té n ik , m elyet k ö z v e tle ­
n ü l a  csapo lás e lő tt ad ag o ln ak .
H a  az acél k én te len íté sé tő l e lte k in th e tü n k , 
m egfelelő  a k ö v e tk ező  sa lak  is : 40% CaO, 30% 
А12Оя és 25% SiOo.
I t t  is n ag y  szerepe v a n  az acé l p ih en te té sén ek . 
A tégely  a la k ja , a  n ag y  fü rdőm élység  o k o z ta  erős 
fe rro sz ta tik u s  n y o m ás az  ox idok  sa la k b a  való  
ju tá s á t  n ag y  m é rték b en  m egk ö n n y íti. Az an y ag  
p ih e n te té sé t az ox idok  e ltá v o lítá sa  érd ek éb en  
báz ik u s e ljá rá sn á l is a lk a lm azzák .
Az o p tim á lis  tégelybélés  és sa lak  k ív ü lrő l tö r ­
té n ő  fű té sén ek  m ego ldása ú j t á v la ta i t  n y i t ja  m eg 
az indukc ió s  kem encében  tö r té n ő  acé lg y á rtá sn a k . 
E z  e g y ú tta l  a  h á ló z a ti periódusszám ú , egyéb  k ü ­
lönleges fü rdőm ozgású  és m ás e n e rg iá t és b e ru h á ­
z á s t m e g ta k a rító  k em en ce típ u so k  gazdaságos m ű ­
ködésének , k ik ísé rle tezésének  és az ip a rb a n  való  
bevezetésének  a la p já t  is m e g ad h a tja .
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Hírek folytatása.
e lő  tu d n a k  á l l í t a n i ,  e n n é l  n a g y o b b  s z i lá r d s á g ú t  c s a k  a  
jó l  v e z e t e t t  ö n tö d é k b e n .  A  gg . öv . g y á r t á s a  a  n á lu n k  
is  i s m e r t  h a r a n g o s  s z o v je t  m ó d s z e r r e l  tö r té n ik .  A  z a ­
v a r ó  k ís é r ő je le n s é g e k  e lk e r ü lé s e  é r d e k é b e n  ú j M g -b e -  
v i te l i  m ó d s z e r t  d o lg o z ta k  k i, a m e lly e l  jo b b  M g - k ih a s z -  
n á l á s t  is  b iz to s í t a n a k .  E z t a z  a u tó k lá v b a n  v é g r e h a j to t t  
M g - b e v ite l i  m ó d s z e r t  s z a b a d a lm a z ta t tá k .  Dr. J. P luhaf 
d o lg o z ta  k i  a  s z in té n  s z a b a d a lm a z o t t  h ő -  é s  k o r ró z ió -  
á l ló  (1100° C -ig ) a c é l t .  A  f o r m á z ó a n y a g k u t a tá s t  dr. L. 
Petr$da i r á n y í t á s á v a l  v é g z ik  a  k ő  v é tk e z ő  te r ü l e t e k e n :
1. V e g y i ú to n  k ö tö t t  f o r m a -  é s  m a g k e v e r é k e k
2. A z  ö n tv é n y s e le j t  é s  a  h o m o k  ö s s z e fü g g é s e i
3. S z e r v e s  k ö tő a n y a g o k  h a z a i  ip a r i  m e l lé k te r m é ­
k e k b ő l
4. H o m o k v iz s g á la to k  n a g y  h ő fo k o n  (b e re n d e z é s  
k é s z íté s e )
5. S z in te t ik u s  f o r m a -  é s  m a g h o m o k  a lk a lm a z á s a .
6. ö n tö d e i  h o m o k e lő f o rd u lá s o k  C s e h s z lo v á k iá b a n .
Dr. J. P luhaf r ö v id e n  b e s z á m o l t  a z  á l t a l a  k ik í s é r ­
l e te z e t t  h ő á l ló  a c é l ró l ,  a m e ly  jó  e r e d m é n n y e l  h e ly e t t e ­
s í t i  a z  e r ő s e n  ö tv ö z ö tt  C r .N i. a c é lo k a t .  A z  a c é l  k a r b i -  
d o s  s z ö v e tű  F e -A l. ö tv ö z e t  30%  A l. é s  1— 2 %  C  t a r t a ­
lo m m a l.  K e m é n y s é g e  4 — 500 H B . N a g y o n  jó l  ö n th e tő ,  
e z é r t  v é k o n y f a lú  ö n tv é n y e k ,  p á lc á k  is  k é s z í th e tő k  b e ­
lő le . H e g e s z th e tő .  A  k ü lö n b ö z ő , e d d ig  h a s z n á l t  h ő á l ló  
a n y a g o k k a l  e g y ü t t  e z e r ó r á s  p r ó b á n a k  v e t e t t é k  a lá ,  
a h o l  a z o k a t  f e lü lm ú l ta  é s  1 1 0 0 °-o n  o x id á ló ,  r e d u k á ló  
g á z o k b a n , s ő t  15%  S 0 2 - t  t a r t a lm a z ó  f ü s tg á z b a n  se m  
m u ta to t t  e lv á l to z á s t  r e v é s e d é s t ,  v a g y  a  s z i lá rd s á g i  tu-»
la jd o n s á g o k  s z e m p o n t já b ó l .  A z  a c é l f a j tá v a l  v é g z e t t  k í ­
s é r l e t e k  m é g  n e m  z á r u l t a k  le , d e  e lő r e lá th a tó a n  sz é le s  
t e r ü l e t e n  f o g já k  a lk a lm a z n i ,  h is z e n  n a g y  C r  é s  N i 
m e n n y is é g  t a k a r í t h a t ó  m e g  v e le .
dr. L. Petr&ele r ö v id e n  i s m e r te t t e  a z  á l t a l a  1947- 
b e n  s z á b a d a lm a z t a to t t  v íz ü v e g - s z é n s a v a s  m ó d s z e r t ,  
a m e l y e t . tö b b  c s e h s z lo v á k ia i  ö n tö d e  s ik e r e s e n  a l k a l ­
m a z  é s  k ü lf ö ld ö n  is  t e r j e d .  M a g k é s z í té s n é l  2— 10-sze- 
r e s  te rm e lé k e n y s é g n ö v e k e d é s t  j e l e n t e t t  a z  a  m ó d s z e r ,  
n a g y  f o r m á k n á l  i n k á b b  a z  á t f u t á s i  id ő  m e g r ö v id ü lé s é ­
b e n  je le n tk e z ik  a z  e lő n y e . A z  e l já r á s h o z  a  le g a lk a l ­
m a s a b b  a  k e r e k s z e m c s é jű  k v a r c h o m o k  3 % -n á l  k is e b b  
a n y a g ta r t a lo m m a l  é s  36— 38 B a u m é - f o k o s  v íz ü v e g . 5%  
v íz ü v e g g e l  6— 9 k g /c m 2 n y o m ó s z i lá rd s á g  b iz to s í th a tó .  
A  n e m  k é p lé k e n y  a n y a g o k  (s z é n p o r , k v a r c l is z t )  n e m  
z a v a r j á k  a  k ö té s t ,  a z  a n y a g f a j t á k  ( b e n to n i t  is ) a  k é p -  
lé k e n y s é g ü k  n ö v e k e d é s é v e l  a r á n y o s a n  r o n t j á k .  E lső ­
s o r b a n  a c é lö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a  h a s z n á l já k .  V a s ö n t ­
v é n y e k h e z  ( n a g y o b b  d a r a b o k )  a  f o rm a  f e lü l e t é t  g r a f i t ­
t a l  k e l l  p o líro z n i,  v a g y  f e k e c s e ln i  é s  a  f e k e c s e t  s z á r í ­
t a n i .  A  f e l a d a t t ó l  fü g g ő e n  k e l l  m e g h a tá r o z n i  a z  a l k a l ­
m a z o t t  s z e m c s e n a g y s á g o t ,  a  m e g e n g e d h e tő  s z e n n y e z ő ­
d é s e k e t  ( fö ld p á t ,  m é sz  s tb .) .
A  k lu b n a p  b e f e je z é s e  u tá n  s z a k o s z tá ly u n k  e ln ö k e  
Hargitay Sándor  m in d h á r o m  k u ta tó m é r n ö k - v e n d é g n e k  
m e g k ö s z ö n te  a  k e l le m e s e n  é s  h a s z n o s a n  e l tö l tö t t  e s té t  
é s  á t n y ú j t o t t a  n e k ik  E g y e s ü le tü n k  e m lé k é r m é t .
Kálm án Lajos
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J . A. Nyehendzi : A c é lö n té s .  N e h é z ip a r i  K ö n y v ­
k ia d ó ,  —  B u d a p e s t ,  1954 . —  7 7 2  o ld a l ,  528  á b r a .  
Á r a  1 1 0 .—  F t .
A  s z o v je t  ö n té s z e t i  s z a k i r o d a lo m n a k  s z á m o s  k is e b b  
a l k o tá s a  k ö z t  1 9 4 9 -b e n  k é t  k im a g a s ló  m ű v e  j e l e n t  m e g  
s  j u t o t t  e l  h a z á n k b a  is .  E z e k  e g y ik e  N .  G . Girsovicsnak 
m a g y a r r a  ( „ Ö n t ö t t v a s “  h e l y e t t ,  V a s ö n t é s z e t  c ím m e l)  
f o r d í t o t t  s  f o ly ó i r a tu n k  1952 . j a n u á r i  s z á m á b a n  m á r  
i s m e r t e t e t t  t a n k ö n y v e ,  a  m á s ik  p e d ig  J .  A . Nyehendzinek  
a z  a l á b b i a k b a n  i s m e r te t e n d ő  u g y a n a c s a k  e l s ő s o r b a n  
e g y e te m i  e lő a d á s o k o n  a l a p u ló  s  a z  e lő b b in é l  is  n a g y o b b  
t e r j e d e lm ű  m ű v e  v o l t .  E z  u t ó b b i  k ö n y v  m a g y a r  c ím e  
m á r  h ű e n  f e d i  t a r t a l m á t  é s  f o r d í t á s a  ( m in t  a r r ó l  a l á b b  
m é g  sz ó  le s z )  e g y é b  v o n a t k o z á s a ib a n  is  e lő n y ö s e n  k ü lö n ­
b ö z ik  a z  e m l í t e t t  t á r s m ű é tő l .
N yehendzi k ö n y v é n e k  i s m e r t e t é s é t  is  a  s a jn á lk o z á s  
s z a v a iv a l  k e l l  k e z d e n i  a  m ű  k ö z e l  n é g y  é v e t  i g é n y b e ­
v e v ő  á t ü l t e t é s e  é s  e l h ú z ó d o t t  m e g je le n te té s e  m i a t t .  
B á r  h a z a i  a c é lö n té s z e t ü n k  t e r j e d e lm e  a  v a s ö n té s z e tn é l  
jó v a l  k i s e b b  é s  í g y  a c é lö n tő  s z a k e m b e r e in k  s z á m a  is 
k e v e s e b b ,  d e  e n n e k  a z  ö n té s z e t i  á g n a k  e g y r e  n ö v e k v ő  
f o n to s s á g a ,  s a j á t o s  p r o b lé m á i  e z t  a  m é r n ö k i  s z ín v o n a lo n  
m e g í r t  a n y a g i s m e r t e t é s t  tú l z á s  n é lk ü l  s z ó lv a ,  n é lk ü lö z ­
h e t e t l e n n é  te s z ik .  E m e l l e t t  a  k ö n y v  á t t a n u l m á n y o z á s a  
a r r ó l  g y ő z h e t  m e g , h o g y  a n n a k  a z  a c é lö n tv é n y g y á r tó k o n  
k ív ü l  a  s z o r o s a n  v e t t  a c é l-  ( tu s k ó - )  g y á r t ó k  s z á m á r a  is  
b ő v e n  v a n  m o n d a n iv a ló ja .  A  k ö n y v n e k  k ü lö n ö s e n  e lső  
ré sz e , ( a z  a c é l g y á r t á s r ó l  a  k ö z e lm ú l tb a n  m e g je le n t  s z o v ­
j e t  s z a k k ö n y v e k  m e l l e t t )  fő le g  a  p r im é r  k r i s tá ly o s o d á s ,  
z s u g o ro d á s i  ü r e g e k ,  g á z z á r v á n y o k  v o n a tk o z á s á b a n  a z  
a c é lm ű v e k  m é r n ö k e i  s z á m á r a  m a te m a t i k a i l a g  is  ig e n  
jó l  m e g a la p o z o t t  i s m e r e t e k e t  k ö z ö l .  M in d e n  o k  m e g v o l t  
t e h á t  a r r a ,  h o g y  a  m ű  m ie lő b b  m e g je le n jé k ,  b á r  tú lz á s  
v o ln a  a z t  á l l í t a n i ,  h o g y  a z  e l t e l t  ö t  é v  a l a t t  k o r s z e r ű s é ­
g é b ő l  v e s z t e t t  v o ln a .
A z  a c é lö n té s z e tn e k ,  b á r  ez  a  k o h á s z a t i  á g  v i lá g ­
s z e r te  a l ig  tö b b  100  é v e s n é l ,  m á r  O r o s z o r s z á g b a n  is  
n a g y  f ig y e lm e t  s z e n t e l t e k  s k e z d e t t ő l  f o g v a  t ö b b  k iv á ló  
m ű v e lő je  v o l t  a  g y a k o r l a t  é s  tu d o m á n y  t e r é n  e g y a r á n t .  
E n n e k  t u l a j d o n í t h a t ó ,  h o g y  a c é lö n tv é n y t e r m e lé s  t e r é n  
a  S z o v je tu n ió  a  I I .  v i l á g h á b o r ú  ó t a  n e m c s a k  E u r ó p á ­
b a n  á l l  v á l t o z a t l a n u l  a z  e lső  h e ly e n ,  d e  a  g y á r t á s  e lm é ­
le t i  v o n a t k o z á s a i t  n a g y s z á m ú  k u t a t ó  m u n k á j á n a k  
e r e d m é n y e k é n t ,  a z z a l  a  g o n d o s ,  n e m  e g y s z e r  a p r ó lé k o s  
a la p o s s á g g a l  ig y e k e z te k  f e ld e r í te n i ,  m i n t  a m i  Nyehendzi 
n a g y t e r j e d e lm ű  m ű v é b ő l  is  t ü k r ö z ő d ik .
A  k ö n y v ,  m i n t  e m l í t e t t ü k ,  a z  a c é lö n tv é n y e k  t á g  
é r te le m b e n  v e t t  a n y a g i s m e r te t é s e ,  m e ly  a  f o ly é k o n y ,  
m a jd  m e g d e r m e d ő  a c é l  tu l a jd o n s á g a in  k e z d v e  a  l e h ű l é ­
s ig  és  a z u t á n  a  h ő k e z e lé s t  is  fe lö le lő  f o l y a m a to k a t  
i s m e r te t i ,  h a t a lm a s  t e r j e d e l e m b e n  f o g v a  á t  a  l e g v á l t o ­
z a to s a b b  m in ő s é g ű  k é s z ö n tv é n y e k  tu l a jd o n s á g a i t .  I ly -  
m ó d o n  a  s z e rz ő  (Girsovics e m l í t e t t  m ű v é h e z  b iz o n y o s  
m é r t é k b e n  h a s o n ló a n )  n e m  a z  a c é lö n tv é n y  g y á r t á s -  
t e c h n o ló g i á já t  ( o lv a s z tá s ,  k e m e n c é k ,  á l t a l á n o s  f o r m á z á s ­
t e c h n ik a ,  f o r m á z ó a n y a g o k ,  t i s z t í t á s i  m ű v e le t e k  s tb . )  
k í v á n j a  n y ú j t a n i ,  h a n e m  a z o k a t  a  k o m o ly  e lm é ly ü lé s t  
k ív á n ó  a n y a g g y á r t á s i  é s  v iz s g á la t i  r é s z le t e k e t ,  m e ly e k  
i s m e r e te  a z  a c é l ö n t v é n y g y á r t ó t  v a l ó b a n  a n y a g á n a k  
u r á v á  te s z ik .
A  k ö n y v  é r d e k e s  tö r t é n e lm i  á t t e k i n t é s  u t á n  n é g y  
f ő ré s z r e  o sz lik , m e ly e k  ö s s z e s e n  20  f e j e z e t e t  ö le ln e k  fe l. 
Az I .  rész az acél öntészeti sajátságairól és prim ér kristá ­
lyosodásáról a  le h ű lé s ,  m e g s z i lá r d u lá s  a l a p v e tő  s z e m ­
p o n t j a i t ,  m a j d  a  f o ly é k o n y s á g ,  p r im é r  k r i s t á ly o s o d á s ,  
z s u g o ro d á s ,  ü r e g e k ,  g á z z á r v á n y o k ,  n e m  fé m e s  z á r v á ­
n y o k  é s  d ú s u lá s i  j e le n s é g e k  l e í r á s á t ,  e lm é l e té t  é s  t ö b b ­
n y i r e  m a te m a t i k a i  m e g f o g a lm a z á s á t  is  a d j a .  A  k ö n y v ­
n e k  e z  8 f e je z e te ,  a m i  te r j e d e l e m b e n  a n n a k  k ö z e l  h a r ­
m a d ré s z e ,  s z á m o s  h e ly e n  ig e n  a l a p o s  e lm é ly e d é s t  és  
f e lk é s z ü l t s é g e t  k ív á n  m e g  a z  o lv a s ó tó l .
É r d e k e s  é s  ú j s z e r ű  r é s z le te i  e z e k n e k  a  f e je z e te k n e k  
a  f a lv a s ta g s á g  é s  s z i lá r d s á g  ö s s z e fü g g é s é rő l  í r o t t a k ,  a z  
a c é l t u s k ó g y á r tó t  is  k ö z e l r ő l  é r d e k lő  r é s z e k  a  m e g d e r -  
m e d é s i  je le n s é g e k r ő l ,  a  k o k i l l á b a ö n té s r ő l ,  m a jd  a  z s u g o ­
r o d á s i  e lm é le te k  a  y —>a á t a l a k u l á s  t ü k r é b e n ,  a  s z ív ó ­
d á s i  ü r e g e k  s z á m í tá s a .  D e  a  t u s k ó g y á r t ó t  i s é r d e k l i k  a
g á z z á r v á n y o k r ó l  s z ó ló  r é s z e k  s  e z z e l k a p c s o la tb a n  
Gsernovnak és  Lavrovnak  a  m ú l t  s z á z a d  k ö z e p é ig  v i s s z a ­
n y ú ló  ú t t ö r ő  m e g á l l a p í t á s a i  a  p ih e n te t é s r ő l ,  h id r o g é n -  
te le n e d é s r ő l .  I g e n  r é s z le t e s e k  a  n e m fé m e s  z á r v á n y o k ,  
m a jd  a  d ú s u lá s r ó l  í r o t t a k ,  e z  u t ó b b i a k  fő le g  a z  a c é l ­
g y á r t ó k  s z á m á r a  s z ó ln a k .
A I I  .rész az öntvények acélanyagának öntészeti tu la j ­
donságai, szekunder kristályosodása c ím m e l m á r  s z o r o ­
s a b b a n  c s a k  a z  ö n t v é n y g y á r t ó t  é r d e k l i  é s  e l s ő s o r b a n  a  
le h ű lé s i  k r i s t á ly o s o d á s b a ,  v a l a m i n t  a  h ő k e z e lé s b e  
e n g e d  b e t e k i n t é s t .  A  m e le g r e p e d é s e k  é s  f e s z ü l ts é g e k  
e lm é le te i t  i s m é t  s z é le s  m a t e m a t i k a i  a l a p o n  t á r g y a l j a .  
Girsovics a c é lö n té s z e t i  k u t a t á s a i t  e l ő té r b e  á l l í t v a  s  a z  
o lv a s ó t  a  f á z is f e s z ü l ts é g e k k e l  é s  f e s z ü l t s é g k ie g y e n l í t é s ­
s e l m e g is m e r te tv e .
A I I I .  rész az acélösszetétel és a beömlörendszerek, 
szívófejek h a t á s á v a l  f o g la lk o z ik  é s  a  k é r d é s t  n e m c s u p á n  
r é s z le t e k b e  m e n ő e n  b o n c o l ja ,  d e  a  k ö z ö l t  s z á m í tá s i  
m ó d s z e r  ú jd o n s á g á v a l  is  f ig y e le m r e m é l tó .  A  p é ld á k ,  
r a j z o k  s o k a s á g á v a l  ig y e k s z ik  a z  o lv a s ó  s z á m á r a  k e l lő  
ú t b a i g a z í t á s t  a d n i  a  tö m ö r ,  jó l  u t á n t á p l á l t ,  ly u k a c s -  
m e n te s ,  d e  a m e l l e t t  g a z d a s á g o s  a c é lö n tv é n y g y á r t á s h o z .  
É r d e k e s e k  a z  ö n té s i  s e b e s s é g  s z á m í tá s a i  a  c e n t r i f u g á ló  
é s  a  f é lc e n t r i f u g á ló  e l já r á s o k h o z  is .  A  f o r m á z ó a n y a g  
m e le g í té s e  is  k ü lö n le g e s  m e g o ld á s t  j e l e n t .  A z  i r á n y í t o t t  
m e g s z i lá r d u lá s  p é ld á ja  a  le g ú ja b b  ö n tv é n y t á p l á l á s i  
i r á n y e lv e k r ő l  ( lé g n y o m á s o s ,  h ő le a d ó ,  g á z n y o m á s o s  
t á p f e j e k  s tb . )  is  t á j é k o z t a t á s t  n y ú j t ,  a  k ö n y v  m e g í r á s a ­
k o r  e l é r t  f e j lő d é s  s z ín v o n a lá n .
V é g ü l  a z  ig e n  r é s z le te s  I V .  rész a kész öntvények 
tulajdonságait az öntvény összetétel vonatkozásában  t á r ­
g y a l j a  s  e lő s z ö r  a z  a c ó lö n tv é n y e k n e k  á l t a l á b a n  a  s z i lá rd  - 
s á g i,  r e n d e s  é s  n a g y o b b h ő f o k ú ,  h ő ta n i ,  k o r r ó z ió s  s tb .  
v is e lk e d é s é r ő l  sz ó l, m a jd  s o r r a  v e s z i  a  k a r b o n a c é l ,  
S i- é s  M n  a c é lö n tv é n y e k  v á l f a j a i t ,  a  fő le g  N i- ,  i l l e tv e  
C r- t a r t a l m ú a k a t ,  a  C rN i, N iC r  a c é lö n tv é n y e k e t .  E z  
u tó b b i  f a j t á k  t á r g y a l á s a ,  a z  i s m e r t e t e t t  m in ő s é g e k  
s o k a s á g a ,  t a l á n  t ú l z o t t  r é s z le te s s é g e  m i a t t  ig e n  a la p o s  
f ig y e lm e t  k ív á n  a z  o lv a s ó tó l .  A  n i t r o g é n o z o t t  C r -a c é lo k  
is  f ig y e le m r e m é l tó a k ,  a  s o k  r i t k a  é s  n á l u n k  k e v é s s é  
s z á m b a jö v ő  n a g y ö tv ö z é s ű  a c é lö n tv é n y  f a j t a  k ö z ö t t .
Hadfield  é r d e m e i t  n e m  m e llő z v e  ig e n  a l a p o s a n  u t a l  
m in d e n ü t t  a  s z o v je t  tu d ó s o k  é s  ü z e m i  s z a k e m b e r e k  
k u t a t á s a i r a  (Csernov, L ip in , Lavrov, Bajkov, Pavlov), 
a k i k  a  d ia g r a m m o k ,  t á b l á z a t o k  h a t a lm a s  s z á m a iv a l  
i s m e r t e t e t t  a c é l ö n tv é n y f a j t á k  b e v e z e tő i ,  v a g y  k u t a t ó i  
é s  ú t t ö r ő i  v o l t a k .  A z  u to ls ó  f e j e z e t  n e m  la n k a d ó  r é s z le ­
t e s s é g g e l  s z ó l a  M o , V , W , T i, C u , v a l a m i n t  a z  e z e k b ő l  
k o m b in á l t  tö b b ö tv ö z ő s  a c é lö n tv é n y e k r ő l ,  a z  ö n t ö t t  
s z e r s z á m o k r ó l .  K ü lö n ö s e n  é r d e k e s e k  i t t  a  C u -a  c é l ­
ö n tv é n y e k r ő l  í r o t t a k  ( F o r d - f é m  s tb . ) .
A  k ö n y v e t  203  i r o d a lm i  f o r r á s m ű  c ím e  ( n a g y o b b  
h á n y a d u k b a n  s z o v je t  s z e r z e k  m u n k á ja )  é s  r é s z le te s  
t á r g y m u t a t ó  z á r ja .  A z  i r o d a lm i  h iv a tk o z á s o k  k ö z ö t t  
m a g y a r  s z e r z ő tő l  m in d ö s s z e  e g y e t le n  t a n u lm á n y  t a l á l ­
h a t ó  : Verő József a k a d é m ik u s n a k  1 9 3 8 -b a n  a  J o u r n a l  
o f  t h e  I .  S t .  I n s t ,  f o ly ó i r a tb a n  a z  a c é lö n tv é n y e k  s z ö v e té ­
r ő l  a  le h ű lé s i  s e b e s s é g  v o n a t k o z á s á b a n  k ö z z é t e t t  d o l ­
g o z a ta .
A  k ö n y v b e n  t ö b b  h e ly e n  e g y e s ,  t a l á n  a z  a k k o r i  
k ö z e lm ú l tb a n  e l h u n y t  s z a k e m b e r e k ,  k u t a t ó k  n e v e i  
g y á s z k e r e tb e n  v a n n a k .  E z  c s a k  a k k o r  v o ln a  in d o k o l t ,  
h a  a  k ö n y v  m e g je le n é s e  e l ő t t  e l h u n y t  szerzőről v a g y  t á r s ­
s z e r z ő r ő l  le n n e  s z ó  (a  c ím la p o n ) ,  a m i  je le n  e s e tb e n  n e m  
á l l  f e n n .  A  h a z a i  é s  a  k ü l f ö ld i  s z a k i r o d a lo m b a n  n e m  
s z o k á s o s  a  m e g e m lé k e z é s n e k  e z  a  s a j á t o s  m ó d ja ,  m á 9  
s z o v j e t  s z a k k ö n y v b e n  s e m . A  m a g y a r  f o r d í t á s b a n  is  
b á t r a n  e l  l e h e t e t t  v o ln a  h a g y n i  e z t  a  f é l r e é r t h e tő  m e g ­
k ü lö n b ö z te t é s t .
M á r  a  b e v e z e tő b e n  e m l í t e t t ü k ,  h o g y  a  h a t a lm a s  
m ű  f o r d í t á s a ,  á l t a l á b a n  a  s z ig o r ú b b  k r i t i k á t  is  k iá l l j a .  
E b b e n  k é t s é g t e le n ü l  fő  é r d e m e  v a n  a  m a g y a r  k i a d á s t  
s z e r k e s z tő  é s  G e r h a r d t  A n d r á s  n y e r s  f o r d í t á s á t  á t d o l ­
g o z ó  Sáfár László  é s  K álm án Lajos  k a r t á r s a i n k  m e l l e t t  
a  b í r á l a t o t  v é g z ő  Hajtó Nándor  k a n d i d á tu s ,  e g y e te m i  
d o c e n s n e k  is .  G o n d o s  m u n k á j u k  e r e d m é n y e k é n t  m e g ­
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á l l a p í t h a t ó ,  h o g y  a  k ö n y v b e n  k i r ív ó b b  m a g y a r ta l a n s á g ,  
z a v a r o s  v a g y  n e h e z e n  é r t h e t ő  r é s z  a l ig  a k a d .
T e r m é s z e te s e n  a z é r t  a  jö v ő b e n  k e r ü ln i  k e l l  a z  i ly e n  
r a s s z iz m u s o k a t ,  m i n t  a  „ m e g e r e s z tó s .  . . ,  c s ö k k e n t i  a  
b e f e je z e t le n  te r m e lé s  n a g y s á g á t ,  v a g y  „ e b b e n  a  p i l l a ­
n a t b a n  k e z d  d o lg o z n i a  b e ö m lő  r e n d s z e r  fe lső  g y ű r ű j e “ , 
v a g y  „ k ie g é s z í tő  r e n d s z a b á ly o k “ . A  „ f e lö n té s “  sz ó  
v i s z o n t  g e r m a n iz m u s ,  m a g y a r b a n  a  s z ív ó fe j ,  t á p f e j  jó l  
h e ly e t t e s í t i .  V ig y á z z u n k  a m e l l e t t  a  t u l a jd o n n e v e k ,  
fő le g  a  k ö z i s m e r te k  í r á s á r a  ! O z a n n ,  C h a rp ie ,  I s o d ,  
S ö n c h e n , —  b o s s z a n tó  e l í r á s o k .  —  M in d e z e k  a z o n b a n  
n e m  k i s e b b í t i k  a z  á td o lg o z o k  é s  b í r á ló k  é r d e m e i t ,  a k ik  
e z ú t t a l  a l a p o s  m u n k á t  v é g e z te k .
H a s o n ló a n  e l is m e ré s  i l l e t i  a z  Akadém iai Nyom dát 
é s  a  N ehézipari Könyvk iadót, h o g y  a  m ű v e t  k iv á ló  
p a p í r o n ,  e rő s , t e t s z e tő s  v á s z o n k ö té s b e n  é s  t ip o g r á f ia i la g
is  s ik e re s e n ,  s z é p  r a jz o k k a l  jó l  f e ls z e r e l te n  b o c s á to t t a  
ú t j á r a .
*
J . A . N yehendzi k iv á ló  s z ín v o n a lú ,  a c é lö n tv é n y -  
a n y a g i s m e r te t ő  k ö n y v é n e k  m a g y a r  k i a d á s a  f o k o z o t ­
t a b b a n  in d o k o l j a ,  h o g y  a c é lö n tő  s z a k e m b e r e in k n e k  a z  
acélöntvény gyártás k o r s z e r ű  te c h n o ló g i á já t  i s m e r te t ő  
n a g y o b b  m ű  is  á l l jo n  p á r h u z a m o s a n  r e n d e lk e z é s r e .  
A  s z o v j e t  k ö n y v k ia d á s  p é l d a m u t a t á s a  a l a p j á n ,  a m e ly  
a  h a l a d ó  n y u g a t i  s z a k i r o d a lo m  e g y e s  m ű v e in e k  á t ü l t e ­
té s e  e lő l  —  h a t a l m a s  s a j á t  i r o d a lm u k  k ie g é s z í té s é ü l ,  
n e m  s z o k o t t  e lz á r k ó z n i ,  m e g f o n to lá s t  k í v á n h a t  Ch. 
B riggsnek  a z  a c é lö n tv é n y  g y á r t á s s a l  fo g la lk o z ó  m ű v e  
(T h e  m e ta l lu r g y ' o f  s t e e l  c a s t in g s )  l e g ú ja b b  k i a d á s á n a k  
m ie lő b b i  m a g y a r r a  f o r d í t á s a  é s  k ia d á s a .
Kőrös Béla
Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat*
Anyagminőség (anyagvizsgálat, hőkezelés, stb.)
E . R. Evans, D. Webster: Fürdőkád-öntvények 
repedésének egyik oka. J o u r n a l  o f  r e s e a r c h  a n d  d e v e ­
lo p m e n t .  1 9 5 4 . f e b r u á r ,  145— 159 .
A  n a g y  P - t a r t a l m ú  ö n tv é n y e k  r e p e d é s é n e k  o k a  s o k  
e s e tb e n  a  n a g y  a n t im o n - ,  b ó r -  é s  ó lo m - s z e n n y e z ő d é s ­
b e n  k e r e s e n d ő ,  m e ly  z o m á c o z o t t  t ö r e d é k  a d a g o lá s á v a l  
k e r ü l  a z  a n y a g b a .  E z  k ü lö n ö s e n  a k k o r  v e s z é ly e s ,  h a  
a z  i ly  t ö r e d é k  m e n n y is é g e  a z  a d a g b a n  m e g h a l a d j a  a  
3 0 % - o t .
N . J . Gilbert: Temperöntvények alakíthatősága.
J o u r n a l  o f  r e s e a r c h  d e v e lo p m e n t ,  195 4 . f e b r u á r ,  1 6 0 —  
172.
K e r e t e s  t e m p e r ö n tv é n y e k  ü tő s z i l á r d s á g a  e g y e n ­
s ú ly b a n  lé v ő  S- é s  M n - t a r t a l o m  e s e té n  n a g y o b b ,  m i n t  
a  s z o k v á n y o s  f e h é r  t ö r e t ű é .  A  k í s é r l e t e k e t  k ü lö n b ö z ő  
M n  : S a r á n y ú ,  é r c b e n  é s  g á z á r a m b a n  h ő k e z e l t  p r ó b a ­
t e s t e k e n  v é g e z té k .
L. W . L . Sm ith: A z  oxigén szerepe a tempervasban.
J o u r n a l  o f  r e s e a r c h  a n d  d e v e lo p m e n t .  1964 . f e b r u á r ,  
173— 179 .
A z  o x ig é n t a r t a l o m  b e f o ly á s á t  a  t e m p e r á l h a tó -  
s á g r a  d i l a t o m e t r i k u s  e l j á r á s s a l  v i z s g á l t á k .  A lu m ín iu m  
je l e n l é té b e n  a z  o x ig é n t a r t a l o m  n ö v e k e d é s é v e l  A120 3 
k e l e tk e z ik ,  m e ly n e k  k a r b id s t a b i l i z á ló  h a t á s a  v a n ,  m íg  
a z  A1 g r a f i t o s í t ó  h a t á s a  a b b a n  n y i l v á n u l ,  h o g y  s e m le ­
g e s í t i  a  n i t r o g é n  k a r b id - s t a b i l i z á l ó  k é p e s s é g é t .
R . Jolly:  Mangánszulfid-típusú zárványok kiválása 
öntöttvasban. J o u r n a l  o f  r e s e a r c h  a n d  d e v e lo p m e n t .  
1954 . f e b r u á r ,  180— 186 .
A z  ö n t ö t t v a s  a n n á l  h a j l a m o s a b b  a  s a la k k é p z é s r e ,  
m in é l  j o b b a n  m e g k ö z e l í t i  a  M n - t a r t a l m a  a  S i - t a r t a l m á t  
m ik o r  is  je l le g z e te s  „ ü v e g s z e r ű “  m a n g á n - f o l to k  lé p n e k  
fe l .  N a g y  M n - t a r t a l m a k r a  je l le m z ő ,  h o g y  a  s a l a k o t  
M n S  z á r v á n y o k  v e s z ik  k ö r ü l .  K i s  0 ,3 %  M n - t a r t a l o m  
e s e té n  is  k é p z ő d ik  s a l a k ,  a z  a z o n b a n  in k á b b  f e lü l e t i  
ly u k a c s o s s á g o t  o k o z  M n S  z á r v á n y o k  n é lk ü l .  A  S i- t a r -  
t a l o m  n ö v e lé s é v e l  a  M n S  k é p z ő d é s e  c s ö k k e n th e tő .
M . H . H illm ann:  Az öntöttvas mágneses és elektro­
mos tulajdonságai. J o u r n a l  o f  r e s e a r c h  a n d  d e v e lo p ­
m e n t .  195 4 . á p r i l i s ,  188— 248 .
E r e d e t i  k í s é r l e t e k  i s m e r te t é s e ,  m e ly e k e t  2 4  k ü l ö n ­
b ö z ő  f a j t á j ú  é s  s z ö v e tű ,  v a l a m i n t  g r a f i tk ik é p z é s ű  
ö n t ö t t v a s a k k a l  v é g e z t e k  a  m á g n e s tu la jd o n s á g o k  m e g ­
h a t á r o z á s a  c é l já b ó l .  A  v e g y i  ö s s z e té te le k ,  a  f e l v e t t  
m á g n e s e z é s i  é s  h i s z te r é z is - g ö r b é k  é s  a  s z ö v e ts z e r k e z e te k  
i s m e r te t é s e .
G. N . J .  Gilbert: Bideggéválás hőkezeléskor tempér­
és gömbgrafitos öntöttvasakban. J o u r n a l  o f  r e s e a r c h  
a n d  d e v e lo p m e n t .  195 4 . á p r i l i s ,  2 4 9 — 2 63 .
F e r r i t e s  g ö m b g r a f i to s  é s  f e k e t e t ö r e t ű  t e m p e r v a s a k  
a r á n y l a g  n a g y  a  S i- é s  P - t a r t a l o m m a l  r id e g g é  v á l n a k ,  
h a  a z o k a t  690° C -ró l v a ló  e lő z e te s  l e h ű t é s  u t á n  r ö v id  
id e ig  4 0 0 — 600° C -ra  h e v í t i k  é s  u t á n a  g y o r s a n  l e h ű t i k .  
E  j e le n s é g  h a s o n ló  a z  a c é lo k  r id e g g ó v á lá e á v a l .  M o lib d é n  
e z t  a  h a j l a m o t  c s ö k k e n t i .
* K é s z í t ik  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  Ö n tö d e i  O s z tá ly á n a k  k u "  
t a t ó  m é rn ö k e i.
N . B . Rutheford: Sárgaréz és ágyúfém-ön vények 
tfilyukacsossága. F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l .  1954 . jú l .  
1., 13— 2 0 .
B ú z a l i s z t e s  b e v o n ó  o l d a t  á l t a l  n a g y o b b  h ő f o k o n  
o k o z o t t  t ű l y u k a c s o s s á g o t  s z e m c s é z e t t  s z u r o k  a d a g o l á ­
s á v a l  s z ü n t e t t é k  m e g .
H . Morrogh, W . J .  W illiam s:  Túlhűtött grafil 
öntöttvasakban és ötvözetekben. J o u r n a l  o f  t h e  i r o n  
a n d  s t e e l  i n s t i t u t e .  195 4 . á p r i l i s ,  375-— 3 78 .
A  t ú l h ű t ö t t  g r a f i t  a  F e — C— S i é s F e — C ö tv ö z e t e k ­
b e n  a  h i p e r e u t e k t i k u s  k a r b i d  b o m lá s á b ó l  k e le tk e z ik .  
A r á n y la g  n a g y  S i - t a r t a h n ú  ö tv ö z e te k b e n  a  t ú l h ű t ö t t  
g r a f i t  a  s z i l i c iu m k a r b id  é s  e e m e n t i tk e v e r é k  b o m lá s á b ó l  
is  k e l e tk e z ik .
H . Morrogh: Gömbgrafitos vasak dermedése. J o u r ­
n a l  o f  t h e  i r o n  a n d  s te e l  i n s t i t i t u t e .  1954 . á p r i l i s ,  3 7 8 —  
382 .
A  g y o r s  le h ű lé s i  k í s é r l e t e k  g ö r b é i  a z t  b i z o n y í t j á k ,  
h o g y  a  g ö m b g r a f i t  k ö z v e t le n ü l  a  f o ly é k o n y  á l la p o tb ó l  
k e le tk e z ik .  G ö m b g r a f i to t  a z o n b a n  a  t ű s  k a r b i d  b o m ­
lá s á v a l  is  e lő  l e h e t  á l l í t a n i .
H . Morrogh, P . H . Tütsch: Vas-foszfor-karbon- 
ötvözetek dermedése. J o u r n a l  o f  t h e  i r o n  a n d  s te e l  
i n s t i t u t e .  1 9 5 4 . á p r i l i s ,  3 8 2 — 384 .
N o r m á l  le d e b u r i to s  a n y a g b a n  k is m e n n y is é g ű  P  d e -  
g e n e r á l t  e u t s k t i k u s  s z ö v e t e t  e r e d m é n y e z ,  míg n a g y o b b  
P  e s e té n  h ip e r e u t e k t i k u s  c e m e n t i t  é s  d e n d r i t e s  a u s t e n i t  
lé p  fe l.
A . Berman, V. Kondié: Cementit bomlása az 
öntöttvas dermedése közben. J o u r n a l  o f  t h e  i r o n  a n d  
s te e l  i n s t i t u t e .  195 4 . á p r i l i s ,  3 8 5 — 387 .
Ö s s z e h a s o n l í to t t á k  a  d e r m e d é s  a l a t t i  g r a f i t - k i v á ­
l á s  i d e j é t  a z z a l  a z  id ő v e l ,  m e ly  e u t e k t i k u s  h ő f o k o n  a  
c e m e n t i t  b o m lá s h o z  s z ü k s é g e s .  E z e n  u t ó b b i  id ő t  i n t e r ­
p o lá c ió v a l  h a t á r o z t á k  m e g  a z o k b ó l  a  m é r t  id ő k b ő l ,  
m e ly e k e t  a z  e u t e k t i k u s  h ő f o k  a l a t t i  c e m e n t i t  b o m lá s r a  
m e g á l l a p í t o t t a k .  A  k é t  id ő  ö s s z e h a s o n l í t á s á b ó l  
a r r a  a  k ö v e t k e z t e t é s r e  j u t o t t a k ,  h o g y  а  ,,Г>“  t í p u s ú  
g r a f i t  k ö z v e t l e n ü l  a  d e r m e d é s  u t á n  —  k ö z v e t l e n ü l  a  
c e m e n t i t  b o m lá s á b ó l  is  k e l e tk e z h e t ik .
Fgyéb
H . G erb ta u x  : Az öntöttvas hegesztése.
F o n d e r i a ,  195 4 . m á r c iu s ,  1 1 1 — 126 . o.
F r a n c i a  f o r r á s m ű  f e lh a s z n á lá s á v a l  í r o t t  s z é le s k ö r ű  
t a n u lm á n y ,  m e ly  e l s ő s o r b a n  a z  a u t o g é n h e g e s z té s  l e h e t ő ­
s é g e i t  é s  k iv i t e l i  m ó d o z a t a i t  s z á m o s  p é ld á n  m u t a t j a  b e  
a z  e lő k é s z í tő  m ű v e l e t e k k e l  e g y ü t t ,  m a jd  a z  e l e k t r o ­
m o s  h e g e s z té s t  ( a c é l e l e k t r ó d é k k a l  é s  m c n e l l e l )  t á r ­
g y a l j a .
Lyutcau V. G. : A melegrepedések keletkezéséről.
L i ty e jn o j e  P r o iz v o d s z tv o ,  195 4 . 2. s z á m ,  16— 18. o .
I s m e r t e t i  a  k id o lg o z o t t  m é r ő b e r e n d e z é s t  é s  a z  
S n — B i - ö tv ö z e t e k k e l  l e f o l y t a t o t t  k í s é r l e t e i  e r e d m é n y e i t .  
A  m é r é s e k  m e g e r ő s i t ik ,  h o g y  a  m e le g r e p e d é k e n y s é g  fü g g  
a  m e g d e r m e d é s i  h ő f o k k ö z tő l  é s  a  je le n lé v ő  e u t e k t i k u m  
m e n n y is é g é tő l .  A  v i s z o n y o k  v iz s g á l a tá n á l  n e m  s z a b a d
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a z  e g y e n s ú ly i  á l l a p o t á b r a - v o n a l a k k a l  s z á m o ln i ,  m iv e l  
e z  f é l r e v e z e tő .
F. de Thierry : A könnyűfém-ötvözetek metallur­
giája ás öntészete. I. r.
F o n d e r i a  I t a l i a n a ,  1954 . f e b r u á r ,  75— 84. o .
A z A l - ö tv ö z e te k  e l t e r j e d t e b b  f a j t á i n a k  i s m e r te t é s e  
v e g y i  ö s s z e té te l ,  s z i lá rd s á g i  tu la jd o n s á g o k ,  h ő k e z e lé s  
s z e m p o n t j á b ó l .
G. Okira  é s  V. Kondié : Folyékony léinek gázt ár­
talmának vizsgálata.
F o u n d r y  T r a d e  J .  1954 . m á r c iu s  2 5 .,  3 3 1 — 3 3 3 . o.
A 1 -ö tv ö z e te k r e  k id o lg o z o t t  g y a k o r l a t i  e l já r á s .
A . Adam  : Zománcozott vasöntvények gyártása.
F o u n d r y  T r a d e  J .  195 4 . I I I .  4 ., 2 t 9 — 2 54 . о . A  
f ő b b  h ib a f o r r á s o k ,  a z  o k o z ó k  é s  e l h á r í t á s u k  á t t e k i n ­
t é s e .  A  h é j f o r m á z á s  a l k a l m a z á s á n a k  le h e tő s é g e i .
B erg  P . P . ,  Szavejlco V . N . : А z aeélöntvények 
lineáris zsugorodása; —  L i t y e j n o j e  p r o iz v o d s z tv o ,  
195 4 , 3 . s z á m , 2 4 — 2 6 . o ld a l .
L e v e z e t i  a  z s u g o r o d á s  á l t a l á n o s  k é p l e t é t ,  a  s z a b a ­
d o n , a k a d á l y o z t a t á s  n é lk ü l  é s  a k o r l á t o z o t t ,  a k a d á l y o z t a ­
t o t t  z s u g o r o d á s t .  K i s z á m í t j a  a  z s u g o r o d á s k o r  f e l lé p ő  
e r ő h a t á s o k a t .
N a u m a n n  F . : ' Szürkevas kokillaöntvények készí­
tése öntöttvaskokillákban ; —  M e ta l lu r g i e  u n d  G ie s s e re i-  
t e c h n ik ,  195 4 . 3. s z á m ,  118— 124 . o ld a l .
S z o v je t  i r o d a lm i  h iv a tk o z á s o k b ó l  k i in d u lv a  k i ­
d o lg o z tá k  a  m e g fe le lő  e l j á r á s t .  A  k o k i l l á k a t  a g y a g l i s z t ,  
g r a f i t p o r  é s  tö m é n y  v íz ü v e g  e le g y é v e l  k e l l  b e v o n n i .  
Ü g y e l j ü n k  a r r a ,  h o g y  a  k o k i l l á k  n e  m e le g e d je n e k  f e l ­
t ú l z o t t  m é r t é k b e n .  K i v i t e l e z e t t  p é ld á k  : g o ly ó k ,  f e d e ­
l e k ,  r o s t é l y p á lc á k ,  d i e s e lm o to r  s z i v a t t y ú j á n a k  h á z a ,  
p e r s e ly e k .  R é s z l e t e s e n  i s m e r t e t i  a z  e l j á r á s t  é s  e lő n y e i t ,  
v a l a m i n t  p e r s p e k t í v á j á t .
Blanc G. : A gázok hatása a bronzok szilárdsági 
tulajdonságaira és lyukacsosságára. —  L a  F o n d e r i e ,  
1954 . á p r i l i s ,  99 . sz . —  3 8 9 7 — 3 9 0 8 . o ld a l .
K í s é r l e t i  k ö r ü lm é n y e k  ( ö tv ö z e t f a j t a ,  o lv . m ó d s z e r ,  
lá n g  je l le g e ,  g á z b e f ú v a t á s ,  k e z e lé s e k ,  h ő m é r s é k le t  s t b .  
A  9 0 — 1 0 -e s  b r o n z z a l  k a p o t t  e r e d m é n y e k .  P - ,  P b -  é s  
Z n - b r o n z o k .  O x id á ló  a t m o s z f é r a  é s  a tm o s z f é r ik u s  t á p ­
f e je k  h a s z n á l a t á n a k  h a t á s a .
G. Sonig li : Történelmi adatok az öntészet fejlő ­
déséről II. —  F o n d e r i a  I t a l i a n a ,  1 9 5 4 . m á r e .  1 1 5 —-124 . 
o ld .
A  m o d e r n  v a s ö n t é s z e t  á t t  e k in té s e  D a r b y  k o k s z - 
g y á r t á s á t ó l ,  t o v á b b á  a z  a c é l- ,  t e m p e r -  é s  f é m ö n té s z e t  
á j a b b k o r i  r ö v id  t ö r t é n e t e .
Semple J .  : Fehérzoináncozás egy bevonattal. —  
F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l .  1954 . m á j .  6. 5 3 3 — 5 3 7 . o l ­
d a l .
T i t á n s ó k a t  t a r t a l m a z ó ,  e r ő s e n  á t l á t s z a t l a n  e g y ­
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A
Gömbgrafitos öntvénygyártás bevezetésének feltételei*
C S E H  M I K L Ó S  
2. r é s z .
H. 4  e:
У С Л О В И Я  П Р О И З В О Д С Т В А  Л И Т В А  
С Ш А Р О В И Д Н Ы М  Г Р А Ф И Т О М
D ip l .  I n g .  N ikolaus Cseh:
Die Bedingungen zur Erzeugung von Gusseissen mit 
Kngelgraphit
3. Öntési tulajdonságok
3,1  Ö nthetőség
K a la ta , P ia s k o w s k i és F cdeck i [41] vizsgálták 
az öntési tulajdonságokat és a spirális-próbán 
mérve megállapították, hogy a gömbgrafitos 
öntöttvas még 1290°-on is majdnem olyan jól 
folÿiK, mint a kiinduló vas (3,25% C; 1,85% Si) 
1370°-on. A beoltás rúd végére kötött 1% mag­
néziummal történt, utólag 1,2% Si beoltással ; 
végső összetétel 3,05% C ; 2,30% Si.
A Mg 20—Si 50—Fe 30 segédötvözettel ké­
szült öntöttvas önthetősége valamivel jobb. Min­
den esetben még 1250°-on is kielégítő önthetősé- 
get észleltek.
E v a n s  [11] ugyancsak spirális-próbán mérte 
az önthetőséget és megállapította, hogy a hipereu- 
tektikus vas (3,5—3,7% C ; 2,8—2,9 Si) önthető­
sége 1300°-on — tehát a mi technológiánkra is 
érvényes hőmérsékleten — kb. kétszer nagyobb 
mint a hipoeutektikus gömbgrafitos öntöttvas 
(3,10—3,25% C ; 2,4—2,5% Si) önthetősége, sőt a 
gömbgrafitos vas önthetősége egyes esetekben 
jobb a magnéziumos kezelés után, mint előtte. 
G ries [10] a jó önthetőség biztosítására inkább 
sok karbont és kevés sziliciumot tartalmazó össze­
tételt választott (1.1 fejezet).
V a scsen kó , A v r in s z k i j ,  N e szo lo v szk ij [56] 
említik, hogy a kisebb hőmérsékleten öntött önt­
vények minőségileg nem megfelelőek, zsugorodási 
jelenségek, több gáz- és salakzárvány jelentkez­
nek és az öntvény töretében fekete pontok mutat­
* É r k e z e t t  1 9 5 4 . a u g u s z tu s  1 7 -é n . A  R á k o s i  M á ty á s  
V a s-  é s  A o é lö n tö d é k  k í s é r l e t i  o s z t á l y á n a k  k ö z le m é n y e .
koznak. Azonos üstből különböző hőmérsékleten 
(és időben) öntött próbák szilárdsági értékei :
E ls ő  ö n té s  1 2  3
<rB k g / m m 2 5 2 ,9 — 5 4 ,6  5 7 ,7 — 5 7 ,5  5 7 ,2 — 5 6 ,9
6%  8 ,5 —  9 ,6  1 4 ,6— 12,0  1 1 ,2— 12,6
h ő m é r s é k le t  C° 1310  1300  1290
U to ls ó  ö n té s
<rB k g / m m 2 5 0 ,7 — 5 1 ,2  5 5 ,4 — 5 7 ,0  5 4 ,1 — 64,1  
6%  6 ,0 — 7,5  7 ,3— 1 2 ,0  7 ,2 — 7,5
h ő m é r s é k le t  C° 1280  1270  1260
3 .2  Z su g o ro d á s
Ugyancsak K a la ta  és társai [41] vizsgálatai 
szerint a magnéziummal kezelt vas (3,1% C; 
2—2,5% Si) zsugorodása 0,5—0,6%, tehát keve­
sebb, mint a lemezes grafitú öntöttvas 1,2—1,5 
%-os zsugorodása. A ferritképző izzítás után a 
zsugorodás mértéke még csökken (vagyis az ízzítás 
során duzzadás áll be) és végeredményben 0,1— 
0,2%-os zsugorodást kapunk. — C roft [37] szerint 
a zsugorodás öntött állapotban 1,5%, ez a lágyí- 
tás hatására 0,8%-ra csökken. K á lm á n  [2] szerint a 
zsugorodás 3,2%-nál nagyobb karbontartalomnál 
1,1—1,3%, ennél kisebb C tartalomnál 1,5—1,7%.
D onoho  [24] és R eh d er  [57] közlése szerint 
nagyobb P-tartalom nagyobb zsugorodást okoz.
Leghelyesebb 0,8—1,0%-os zsugorodási mér­
tékkel számolni és a tényleges értéket üzemi 
kísérletekkel felderíteni.
3 .3  F o rm á zá s tech n ika
Általában az acélöntvényekhez alkalmazott 
felöntési rendszert [3] kell alkalmazni, atmosz­
férikus, vagy exotermikus felöntésekkel [7]. A be­
ömlőrendszerrel lehetőleg lamináris áramlást kell 
biztosítani és a salakot már az üstből gondosan 
eltávolítani [37], amire általában teáskanna rend­
szerű üst elegendőnek bizonyul.
R a d tk e  [49] a salakot mészpor rászórásá- 
val összekapja és kb. öt percig pihenteti a vasat, 
hogy a szennyeződések a salakba vándoroljanak 
(azért is célszerűbb nagyobb vasmennyiséget alkal­
mazni, hogy a hűlése lassabb legyen). A salakot
266 Öntöde 12. sz. 1254. december Cseh M.: Gömbgrafitos öntvény gyártás 11.
csak ezután húzza le. A pihentetés miatt is jó a 
minél magasabb hőmérsékletek alkalmazása. Ha 
nem állott rendelkezésre elegendő idő a magné- 
ziumszulfidok eltávozására, kisebb lesz a vas nyú­
lása, ami az öntvény friss töretén is észrevehető, 
ha az —- különösen rálehelés vagy megnedvesítés 
esetén — erős acetilénszerű szagot áraszt (foszfor­
hidrogén).
A magnéziumos salak nem tapad a forma 
felületéhez [56], mint a savanyú kupolósalak, 
hanem a fémsugár magával ragadja a forma üre­
gébe és ott az öntvény felső részén dermed meg. 
Az öntvény hibák megakadályozására javítani kell 
a vas önthetőségét. Az öntés legalacsonyabb hő­
mérséklete 1280—1300 C° legyen, salakfogós be­
ömlőrendszert használjunk és a fémet túlfolyat­
juk. A felöntések lángvágással kitűnően levág­
hatok. Az öntési idő rövidebb legyen, mint közön­
séges öntöttvas esetén, ezért a beömlőrendszer 
keresztmetszete 10—15%-kal nagyobb legyen. 
Felöntések helyett célszerűbb a vastagabb része­
ken hűtővasakat használni.
4. Néhány technológiai tulajdonság
4.1  K o p á sá lló sá g
U sa ko v  és H ru scseva  [41] összehasonlító vizs­
gálatokat végez csúszó súrlódással bronz, sárga­
réz, különböző állapotú gömbgrafitos öntöttvas 
(perlit — 40% ferrit — 80% ferrit — 100% ferrit 
— megeresztési sorbit — sorbitszerű perlit —- 
martensit) és lemezes grafitú öntöttvas (Möv 28) 
között. Kenés nélkül (12,5 kg/cm2 terhelés) és 
kenéses (25 kg/cm2 terhelés) súrlódásnál a követ­
kező arányszámok állapíthatók meg a súlyban
mért kopások alapján (8. táblázat), 100%-nak 




B r o n z  5 — 5 — 5 .................................. 100 100
S á r g a r é z  L .S z - 5 9 - 1 .............................. 160 67
G ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s ,  p e r l i t e s  . 3 4 0 3 ,4
G ö m b g r a f i to s ,  4 0 %  f e r r i t ............ 4 4 0 5 ,4
G ö m b g r a f i to s ,  8 0 %  f e r r i t ............ 826 11 ,8
G ö m b g r a f i to s ,  1 0 0 %  f e r r i t ............ 2 0 1 0 3 2 0 0
G ö m b g r a f i to s ,  m e g e r e s z té s i  s o r b i t . 2 1 6 2 ,0
G ö m b g r a f i to s ,  s o r b i t s z e r ű  p e r l i t  
( n o r m a l iz á l t )  .............................. 192 2,1
G ö m b g r a f i to s ,  m a r t e n s i t ................ 135 1,2
M ö v .-28  ................................................ — 2 3 ,5
Sajnos, nem közölnek adatokat az öntöttvas 
kenéses kopásáról, így is azonban fontos tanulsá­
gokat vonhatunk le :
1. Teljesen ferrites gömbgrafitos öntöttvas 
sem kenéses, sem száraz súrlódásnál egyáltalán 
nem kopásálló, tehát kopásra igénybevett önt­
vények teljesen kilágyított gömbgrafitos öntött­
vasból nem készíthetők. Kis mennyiségű perlit
4,2. E llen á llá s  ü tésszerű  igénybevétellel szem ben  
(s z ív ó s s á g ) . A Si-, Mn- és P-tartalom, valamint a 
hőkezelés tárgyalásakor a fajlagos ütőmunkával 
kapcsolatban a Si- és P-tartalom csökkentésére 
hívtuk fel elsősorban a figyelmet. C arr- és S teven  
[53] idevonatkozó vizsgálatai számos kérdésre 
adnak felvilágosítást.
Az öntöttvas fajlagos ütőmunkájának vizsgá­
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14. á b r a .  A  s z i l i c iu m ta r t a lo m  h a t á s a  l á g y í t o t t  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  f a j la g o s  ü t ő m u n k á j á r a  [5 3 ] .
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választani. így pl. megközelítően egyező össze­
tételű (0 ,12— 0,14%  M n ; 0 ,02%  P  ; kb . 1%  Ni),
lágyított gömbgrafitos öntöttvasak esetén a S i-  
ta r ta lo m  változtatásával az átmeneti hőfoktarto­
mány magasabb hőmérsékletek felé tolódik el, 
ugyanakkor a fajlagos ütőmunka abszolút értéke 
is csökken, mint a bemetszett, mind a be nem 
metszett próbatestekben és 3%-nál nagyobb Si- 
tartalom esetén szobahőmérsékleten mérve a 
fajlagos ütőmunka értéke már igen kicsiny (14/a, 
14/b ábra). Az ütőmunka értékének változása a 
töretén is megnyilvánult : az átmenetinél maga­
sabb hőmérsékleten eltört próbatestek törete 
mattszürke, az átmenetinél alacsonyabb hőmérsék­
leten eltörtekké pedig fényes, kristályos. A töret 
jellegének változása az acélok töretének változá­
sához hasonló jelenség.
A m a n g á n  hatása nagyjából azonos a Si hatá­
sával : növekvő mennyiségű Mn rontja a fajlagos 
ütőmunkát és szobahőmérsékleten már 0,5% Mn 
esetén is 20—30%-kal kisebb, mint a 0,10—0,15% 
Mn-tártalmú vasak esetén. Egyébként az átmeneti 
hőfoktartományokra és az abszolút értékekre 
gyakorolt hatása azonos a Si hatásával.
A fo sz fo r  hatásának felderítésére hatféle 
ötvözetet készítettek 0,044 ; 0,078 ; 0,12 ; 0,16 ; 
0,30 ; 0,57% P-tartalommal, egyébként válto­
zatlan összetétellel; 2,1% Si; 0,14% Mn ; 
1% Ni. A fajlagos ütőmunka 0,12% P-tartalom 
esetén kb. 10%-kal csökkent, 0,16%-nál kb. 
20—25%-kal, mind bemetszett ; mind bemetszet- 
len próbatesten mérve, azon túl pedig rohamosan 
csökken az eredeti érték 0,1-ére. Feltűnő, hogy 
a 0,12 és 0,16% P-tartalmú vasakban már kevés 














15. á b r a .  L á g y í t o t t  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  f a j la g o s  
ü t ő m u n k á j a  ( C h a r p y )  a  s z i l i c iu m ta r t a lo m  f ü g g v é n y é ­
b e n  [5 2 ].
Kísérleteik folyamán a különböző mennyiség­
ben előforduló perlit hatását is megvizsgálták ; a 
perlit mennyiségét a hőkezelés időtartamával sza­
bályozták. Növekvő perlitaránnyal a szívósság
csökkent és az átmeneti hőmérsékleti tartomány 
felfelé tolódott, de megjegyzendő, hogy kb. 10% 
mennyiségű perlit igen csekély mértékben befolyá­
solta a fajlagos ütőmunka értékét.
D u rv a  sza b á ly  : kis keménység esetén nagyobb 
a fajlagos ütőmunka.
P a lm e r  és G ilbert [43] elsősorban a Sótarta­
lom változásának hatását tanulmányozták a kü­
lönböző mechanikai tulajdonságokra. A 15. ábra 
tanulsága szerint a Sótartalom növelésével a be­
metszett próbatesten mért fajlagos ütőmunka 
2%-on, a bemetszés-nélküli próbatesten mért 
érték csak 3%-on túl csökken.
4 .3  K ifá r a d á s i  tu la jd o n sá g o k
Ebben a vonatkozásban igen mélyreható, 
részletes vizsgálatokat végzett P a lm e r  és G ilbert 
[52], mind öntött állapotú perlites, mind ferritessé 
lágyított gömbgrafitos öntöttvason, főképpen *a 
változó Sótartalom hatásának megállapítására. 
A próbák Sótartalma 1,0%-tól 3,9%-ig változott, 
a többi elem csak igen kis határok között inga­
dozott (2,9—3,2% C; 0,2—0,3% Mn ; 0,05— 
0,06% P), csupán a Ni mennyisége szerepelt to ­
vábbi változóként (0,6%-tól 3,3%-ig). Nálunk 
a kis Ni-tartalmú vasak a mérvadók (9. és 10. 
táblázat). Ferrites vasban nagyobb Sótartalom 
növeli a bemetszetlen próbatesten mért kifáradási 
határt, a bemetszett kifáradási határra azonban 
nincs hatása, vagy kissé csökkenti azt (9. táblázat).
9. táblázat
A S ó ta r t a lo m  v á l to z á s á n a k  h a t á s a  eg y e s  s z ilá rd s á g i 













F a j la g o s  ü tő -  
m u n k a  C h a rp y ,  
k g m
K if á r a d á s i  
h a t á r  k g /m m 2
b e m e t ­
s z é s se l
b e ­
m e ts z .
n é lk ü l
b e m e t ­
s z é s se l
b e ­
m e ts z é s
n é lk ü l
1 ,03** 0 ,5 5 33 ,1 29 5 ,0 4 13 ,25 11,8 17,3
1 ,1 9* 0 ,5 4 3 6 ,2 31 4 ,7 6 33 ,1 2 14 ,2 18,1
1 ,8 7* 0 ,6 4 4 2 ,4 28 4 ,4 2 24,11 13,3 21 ,3
2 ,0 8 * * 0 ,5 9 4 0 ,6 30 4 ,3 4 13 ,52 12 ,6 2 0 ,5
2 ,62* 1,02 4 8 ,2 25 2 ,48 26,91 11,8 19,7
2 ,8 9 * 1,10 50 ,9 17 1 ,24 25 ,2 5 15 ,0 22 ,0
3 ,2 1 * 0 ,9 4 55 ,1 24 0 ,9 6 24 ,4 3 12 ,6 22 ,8
3 ,2 3 * * 0 ,8 9 5 4 ,2 21 0 ,6 2 6,21 11,8 21 ,3
3 ,7 7 * 1,31 5 9 ,5 14 0 ,6 9 3 ,73 15 ,0 2 4 ,4
* N i-M g -C e  ö tv ö z e t t e l  k e z e lv e .  
** N i-M g  ö tv ö z e t t e l  k e z e lv e .
Az említett adagokon meghatározták a fajlagos 
ütőmunkát is (15. ábra). A perlites, öntött állapot­
ban vizsgált vason a Si-tartalom változása a be­
metszés nélküli prábatesteken mérve nem okoz 
változást a kifáradási határban, a bemetszett 
kifáradási határt azonban erősen csökkenti (10. 
táblázat). Ha arányba állítjuk a bemetszés nélkül 
mért kifáradási határt a szakítószilárdsággal, a 
16. ábra görbéihez jutunk.
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10. táblázat
A Si-tartalom változásának hatása egyes szilárdsági 
tulajdonságokra öntött állapotban [52]
F a j la g o s  ü t ő ­
m u n k a  C h a rp y ,  
k g m
K if á r a d á s i  











b e m e t-
-sz é sse l
b e ­
m e ts z .
n é lk ü l
b e m e t ­
s z é sse l
b e ­
m e ts z .
n é lk ü l
1,80 0 ,6 2 7 5 ,6 3 0 ,7 2 3 ,0 4 18,1 28 ,3
2 ,47 1,26 6 7 ,2 3 0 ,7 2 2 ,63 12 ,6 26 ,8
2 ,82 1,02 63 ,8 2 0 ,6 9 1 ,52 16 ,5 29,1
3 ,20 1,05 61 ,3 1 0 ,6 9 1,17 15,7 2 9 ,9
3,91 1,28 62 ,7 1 0 ,6 9 0 ,9 7 15,0 27 ,6
A kifáradási határ
------ j —------------— kiiaradasi viszonyszam
szakítószilárdság
ezek értelmében mind az öntött állapotú per- 
iltes, mind a kilágyított állapotú ferrites va­
saknál a szakítószilárdsággal csökken, de azonos 
szilárdságú vasaknál az arányúi perlites vasaknál 
nagyobb.




























16 . á b r a .  A  k i f á r a d á s i  v i s z o n y s z á m  a  g ö m b g r a f i to s  
ö n t ö t t v a s  s z a k í t ó s z i l á r d s á g á n a k  f ü g g v é n y é b e n  [5 2 ].
4.6  H egeszthetőség
A gömbgrafitos öntöttvas hegesztése ezideig 
sajnos nem megoldott kérdés. Kívánatos lenne 
az alapanyag tulajdonságaival azonos tulajdon­
ságokkal rendelkező kötés olcsó megvalósítása. 
Vasötvözetek hegesztésekor kétféle hibalehetőség 
okozhat gondot : martensit vagy karbidok kelet­
kezése. A képződött martensit mennyisége elő­
melegítéssel korlátozható vagy utólagos hőkeze­
léssel megereszthető, vagy a hegesztési feltételek 
megfelelő megválasztásával csökkenthető. A kar- 
bidosság nehezebben oldható meg ; a grafitgöm­
bökből a hő hatására gyorsan karbon diffundál az 
alapszövetbe, ez utóbbi olvadáspontja csökken és 
megolvad és az ömledék a hegesztési körülmények 
folytán gyorsan, tehát cementitesen dermed. 
H u c k e  és Ü d tn  [58] vizsgálatai alapján ez a nehéz­
ség előm elegítéssel nem szüntethető meg, mert hő­
mérsékletének majdnem az olvadáspontot kellene 
megközelítenie. U tólagos hőkezeléssel, kilágyítás- 
sal pedig igen kis gömbszemcsék keletkeznének, 
amelyek káros hatásúak lennének. Az ilyen finom
gömbszemcsés szövetszerkezetnek csekély a kép- 
lékenysége és ezért a teljesen ferritesítő utólagos 
hőkezeléssel nem lehet célhoz jutni, még ha a hő­
kezelés maga gazdasági és ipari szempontokból 
megvalósítható is volna.
Megoldást jelenthetne a keményforrasztás 
bevezetése. A hegesztőpálca (forrasztópálca) 
anyaga mindenképen a gömbgrafitos öntöttvas 
eutektikus hőmérséklete alatt olvadjon meg, szi­
lárdsága és képlékenysége hozzá hasonló legyen ; 
eltekintve költséges voltától, talán leginkább az 
alumíniumbronz felelne meg e célra.
4.4  H őá lló ság
E a g a n  [44] megállapítja, hogy már 4—5% 
Si-nál is igen kicsi a duzzadás és oxidáció (970°-nál) 
és tág alkalmazási területek kínálkoznak, a nagy 
szilárdság nagy nyúlással párosul. A lemezes 
grafitú öntöttvas csak 6% szilíciumnál kezd hő­
nek ellenállni. Ezzel összhangban van W h ite , R ice  
és E lsea  [13] közlése is : 900°-os váltakozó heví­
tésnél és hűtésnél a gömbgrafitos öntöttvas duzza­
dása és oxidációja kisebb, mint az ötvözetlen, 
vagy ötvözött lemezes grafitú öntöttvasé. Amíg 
a váltakozó hevítés a közönséges öntöttvasra igen 
rombolólag hat, és rontja szilárdsági tulajdon­
ságait, különösen az ötvözöttéit, a gömbgrafitos 
öntöttvas szilárdsága szintén csökken, de nő a 
nyúlása, képlékenysége.
4 .5  F orgácso lha tóság
K a h les , Z la tin , K r o p f  [45] szerint a ferrites 
gömbgrafitos öntöttvas jobban forgácsolható, mint 
a lágyított acélöntvény. A perlites gömbgrafitos 
öntöttvas forgácsolhatósága azonos a normalizált 
acélöntvényével. A felületi minőség kiváló, és 
azonos az acélöntvényével [17].
5. ifjabb irányok gömbgrafitos öntöttvas 
előállítására
A magnézium alkalmazásának kiküszöbölé­
sére többirányú kísérletek folynak. Itt csak a gya­
korlatilag is járhatónak tekinthető módszerekről 
kívánok szólni.
M itsch e  és W ein b erg er  [46] többek között 
0,01% S-tartalmú vashoz adott CaSi-ötvözetet és 
0,014% végső kalciumtartalom mellett tiszta 
gömbgrafitos öntvényt kapott, igaz ugyan, hogy
5—7% sziliciummal. Ez felhívja a figyelmet arra, 
hogy a beoltásnál CaSi-nak FeSi helyett való alkal­
mazása esetleg előnyöket biztosíthat, amit 1953. 
évi kísérleteink [8] is igazolni látszanak. —- Bórsav 
és bórtartalmú salakok hatására a grafit alakja 
lényegesen megváltozott, így is azonban a fehér 
dermedés megakadályozására ferrosziliciumos 
vagy kalciumsziliciumos utólagos beoltást kellett 
alkalmazni. A salak mennyisége : 3%, a beoltó 
ötvözet mennyisége szilíciumra számítva 2,0— 
2 ,6% .
H en d erso n  és H u lm e  [23] számolnak be arról, 
hogy kaleiumkarbid öntöttvasba való adagolása 
a kéntelenítésen kívül is igen érdekes hatást fej­
tett ki, különösen egyéb oxidokkal, pl. MgO-dal,
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M gO - é s  C a C 2-k e z e lé s  h a t á s a  [23 ]
11. táblázat
Adagszám








kg/mm2CaC2 MgO RFO MIMg FeSi C Si Mn s P
4 4 3 - 1 1 ,3 6 3 ,8 4 3 ,3 5 0 ,2 1 0 ,0 2 0 ,0 4 5 8 ,4 8 5 0
4 4 3 - 3 0 ,6 8 0 ,2 3 0 ,0 4 5 — 1 ,3 6 3 ,6 6 3 ,2 5 0 ,2 1 0 ,0 0 5 0 ,0 4 2 4 5 ,0 163 6
4 3 7 - 1 — — — — 1 ,3 6 3 ,7 8 3 ,3 2 0 ,2 0 0 ,0 1 3 0 ,0 4 8 9,1 87 0
4 3 7 - 3 0 ,6 8 0 ,2 3 0 , 0 0 4 5 — 1 ,3 6 3 ,5 9 3 ,2 7 0 ,2 0 0 ,0 0 5 0 ,0 5 3 4 5 ,5 167 6
20 -1 — — — — 1,5 3 ,7 2 2 ,1 5 0 ,3 9 0 ,0 5 2 0 ,0 9 1 1 ,9 1 4 0 0 0
2 0 - 2 1 ,5 — 0 ,1 6 — 1 ,5 3 ,7 2 2 ,3 2 0 ,3 9 0 ,0 1 2 0 ,1 0 14 ,2 143 0 0
2 0 - 3 1 ,5 — 0 ,1 6 0 ,5 1 ,2 5 3 ,6 8 3 ,4 6 0 ,4 0 0 ,0 1 1 0 ,1 0 7 2 ,8 2 6 2 2 ,5 4 9 ,2
3 8 - 4 1 ,5 0 ,2 5 — — 1,5 3 ,6 9 2 ,5 1 0 ,4 4 0 ,0 0 6 0 ,4 0 4 8 ,3 2 4 8 —
4 3 - 4 1 ,5 0 ,2 5 0 ,0 5 — 3 ,0 3 ,4 2 3 ,5 4 0 ,4 3 0 , 0 0 4 0 ,4 6 5 0 ,6 2 6 9 — —
3 8 1 - 1 — — — — 1 ,3 6 3 ,8 9 3 ,4 4 0 ,2 2 0 ,0 1 4 0 , 0 3 8 8 ,8 87 0
3 8 1 - 2 — — — 1 ,27 0 ,8 3 ,5 7 3 ,2 8 0 ,1 8 0 ,0 0 9 0 ,0 1 1 4 7 ,1 1 7 0 11
3 8 1 - 3 1 ,3 6 — — — 1 ,3 6 3 ,9 2 3 ,4 9 0 , 2 0 0 ,0 0 5 0 , 0 4 0 2 9 ,4 167 0
3 8 1 - 4 1 ,3 6 0 ,9 0 ,9 3 ,5 4 3 ,5 7 0 ,2 1 0 , 0 0 5 0 ,0 4 0 5 1 ,4 187 8
ritka földfémoxidokkal, esetleg magnéziummal 
együtt, de minden esetben ferrosziliciummal be­
oltva.
így pl- pusztán kalciumkarbidot adagolva 
0,5—1,2%-os mennyiségben a szakítószilárdság 
15—40%-kal növekedett. A kar bid adagolása a 
fürdő alá történik külön berendezéssel, amely a 
felaprított karbidot a fürdő alá juttatja óránként 
kb. 2,8 m3 mennyiségű nitrogénárammal, illetve 
az üst nagyságát és a behatási időt is figyelembe- 
véve 0,34 m3/t vas mennyiségű nitrogénnel.
Ha a magnéziumos beoltást előzetes kalcium- 
karbidos kezelés után végezték, lényegesen ked­
vezőbb szilárdsági és nyúlási értékeket kaptak. 
Érdekes eredményeket értek el hipereutektikus 
vas (3,7—3,9% C; 2,5—2,9% Si <  0,02% P) 
bázikus tégelyben való kalciumkarbidos kezelé­
sével : a 8—10 kg/mm2 szilárdságú vas szilárd­
sága 35—44 kg/mm2-re nő. Ugyanilyen kezelést 
savas tégelyben végezve a javulás sokkal kisebb : 
csak 12 kg/mm2-t értek el. Abból a meggondolás­
ból kiindulva, hogy a bázikus bélés magnézium- 
oxidtartalma okozhatta a hatást, kísérleteket 
végeztek savanyú bélésben olymódon, hogy kal­
ciumkarbidot és magnéziumoxidot fuvattak a 
vasba, az így elért szilárdság 21—24 kg/mm2. 
A MgO-t egyedül alkalmazva javulás egyáltalán 
nem mutatkozik.
A gömbgrafitos öntöttvas gyártásában érde­
kes megfigyelést tettek : a CaC2-os és MgO-os 
kezelés után lényegesen kevesebb magnéziumra 
van szükség ugyanolyan hatás elérésére, mintha 
az előzetes kezelést nem alkalmaznánk ; a mag­
nézium helyett ritkaföldfémek oxidjait is lehet 
alkalmazni, sőt magnézium nélkül is elérhető tel­
jesen gömbgrafitos szerkezet. Néhány eredmé­
nyüket a 11. táblázat foglalja össze.
A vizsgálatokból megállapítható, hogy míg 
a szokásos módszernél 1,5—2 % nikkel-magnézium 
ötvözetre van szükség a gömbgrafitos vas elérésé­
hez, a CaC2-os és MgO-os kezelés után mindössze 
0,5% NiMg-ra van szükség. Mindenképen előnyös 
bázikus bélésű üst használata.
Figyelemreméltó M o rro g h  [59] eljárása, amely - 
lyel magnéziumoxiddal állít elő gömbgrafitos
öntöttvasat. Ha ugyanis folyékony vas 1650° 
felett MgO-dal (vagy olyan anyagokkal, amelyek­
ből MgO képződik : magnetittal, dolomittal, 
krómmagnezittal, magnéziumoxaláttal stb.) 
érintkezik, az oxid redukálódik és a képződött Mg 
kéntelenít 0,02% S-ig. 1100 C° felett már a szilí­
cium vagy ferroszilicium is redukálja a MgO-ot, 
könnyebben megy végbe a reakció MgCl2, CaF2 
vagy MgF2 jelenlétében. M o rro g h  ennek meg­
felelően a következőképen visz Mg-ot a vasba : 
poralakú magnezithez vagy dolomithoz sztöchio- 
metriai arányban kever szilíciumot vagy ferro- 
sziliciumot ; 5% sósavat, folypátot, vagy mag- 
néziumkloridot kever az elegyhez, az egész keve­
réket vízüveggel, esetleg bentonittal megköti és 
pogácsák alakjában kiszárítja. Ilyen brikettel 
1%-nál is több magnézium vihető a vasba, ami 
hipereutektikus vas esetén gömbgrafitot ered­
ményez. Olymódon is előállítható, hogy az üstöt 
béleljük ki a MgO-t és Si-ot tartalmazó keverék­
kel.
*
Fenti összefoglalással a kellő alapokat kíván­
tuk megteremteni ahhoz, hogy a gyárunkban 
korábban megkezdett kísérletek tapasztalatait 
felhasználva, általános gépészeti célokra szolgáló 
gömbgrafitos vasöntvények gyártását megindít­
suk. Eredményeinket és tapasztalatainkat a ké­
sőbbiekben fogjuk ismertetni.
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Acélöntödei anyagszükséglet számításának módszere*
G E R A  I S T V Á N
И . Г е р а :
М Е Т О Д  Р А С Ч Е Т Ы  Н О РМ  М А Т Е Р И А Л О В  В С Т А Л Е ­
Л И Т Е Й Н О М  П Р О И З В О Д С Т В Е
Stefan Gera : B r e c h n u n g s m e th o d e  d es  M a te r ia l ­
v e r b r a u c h e s  i n  d e r  S ta h lg ie s s e re i .
Gépiparunk fejlődése megköveteli, hogy kellő 
mennyiségű és jóminőségű öntvényt állítsunk elő, 
illetve ezekhez tervszerű anyaggazdálkodással a 
szükséges alapanyagot biztosítsuk.
A tervszerű anyaggazdálkodás számára nagy 
segítséget jelentenek a m ű s z a k i  a n ya g n o rm á k .  
A gépiparban már jelentős fejlődés tapasztalható 
ezen a téren, de az öntödékben az anyagfelhaszná­
lás ellenőrzését és az anyagigénylést általában még 
ma is normák nélkül, globálisan végzik. A nyers­
anyagok beszerzésének nehézségei és az anyag­
takarékosság fokozott szem előtt tartása meg­
kívánják, hogy ezeken az állapotokon változtas­
sunk.
Az acélöntödék meghatározott formájú és 
súlyú öntvényeket állítanak elő. Az ehhez szüksé­
ges folyékony acélt olvasztókemencékből nyerik
• É r k e z e t t  1 9 6 4 . o k tó b e r  h ó  1 2 -é n .
különböző betétanyagok beadagolása és megol­
vasztása útján. Ennek a folyamatnak megfelelően 
kell foglalkoznunk az anyagszükséglet számításá­
nak kérdéseivel. Az anyagszükséglet megállapítá­
sának alapja a formába öntött folyékonyacél, me­
lyet az alábbi képlet szerint határozunk meg :
Qi — Q +  7o (1)
ahol Qi =  a formába öntött folyékonyacél meny- 
nyisége (kg),
Q =  a megmunkált (kész) öntvénysúly (kg), 
q'0 =  az öntvény leöntéséhez szükséges fo­
lyékony acél többletmennyisége (kg). 
Utóbbi a következő tényezőkből tevődik 
össze :
forgácsolási, öntési ráhagyás, beömlőrendszer, 
felöntések és tápfejek, légzők, próbapálca, 
egyéb folyékonyacél veszteségek.
E tényezők nagyrészt a gyártás technológiájá­
tól függenek és befolyásolják az anyagtakarékos­
ságot is, mert a helytelen gyártástechnológia és a 
technológiai utasítás be nem tartása az öntvényhez 
szükséges fémmennyiséget növelik.
A Qi =  Q +  q'0 képlet nem lehet számítá- 
tásunk kiinduló alapja, mivel öntödéink tisztított
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nyers öntvényt szállítanak. Ennek megfelelően az 
(1) képlet módosul :
Qi —  Q2 +  ïo (2)
ahol Q2 —  a nyers tisztított öntvénysúly (kg),
q0 =  az öntvény leöntéséhez szükséges fo- 
lyékonyacéltöbblet (kg).




e,% =  | . ! 0 0 (4)
A folyékony acélszükséglet számításához a 
forma leöntéséhez szükséges fémmennyiséget (Qi) 
vesszük kiinduló alapul.
Az egyes öntvények kategóriájának megálla­
pítására ábrafüzetet állítottunk össze.
Az ábrafüzetbe a bonyolultságnak és egyéb 
körülményeknek megfelelő, az 1. ábra kategória- 
vonalain elhelyezkedő öntvényeket választot­
tuk ki.
A kategória meghatározásakor figyelembe 
vettük : az öntvény bonyolultságát és rendelteté­
sét, a gyártás technológiáját és az öntvény súlyát.
Az egyes öntvények kategóriájának meg­
határozására az 1. táblázat és a már említett ábra­
füzet szolgál.
Az 1. ábrából látható, hogy az öntvények a 
súly növekedésével az alsóbb kategóriákból ki­
nőnek és végül nagyobb súlyú öntvényeknél az 
alkalmazható kategóriák száma kevesebb. Ez azzal 
magyarázható, hogy kisebb súlyú öntvényeknél 
az alkalmazható technológiák száma nagyobb, 
ezért a kihozatal is változó.
A for makihozatal az öntvények sokfélesége 
és a különböző formázási technológia miatt erősen 
változó, ezért több öntödéből kb. 800 db önt­
vényt választottunk ki és vizsgáltunk meg.
A kiválasztott öntvények adatait logarit­
mikus léptékű diagrammra vittük fel : az ab­
szcisszára a tisztított öntvénysúlyt (Q2), az ordi­
nátára az (e/) formakihozatalt (1. ábra).
Az adatok diagrammra való felvitele után 
olyan területet kaptunk, ahol a Q2 növekedésével 
az e/ is nő.
Az öntvények sokfélesége és különböző for­
mázási módja miatt a pontmezőben a pontok 40— 
50%-os szórással helyezkednek el. Ezen öntvé­
nyek adatainak középértékét nem vehetjük ala­
pul, mert csak hozzávetőleges képet kapnánk az 
anyagkihozatal megállapításakor. Különböző tech­
nológiával készült azonos súlyú öntvények, vagy 
megegyező bonyolultságú, de különböző súlyú 
öntvények pontjai mind más helyet foglalnak el.
A pontmező sűrűségének megfelelően az alsó 
és felső határoló görbével bezárt területet négy 
mezőre osztottuk, s így 5 kategóriát kaptunk.
A diagramm baloldalán látható, hogy az 
egyes kategóriák görbéi 25—56%-os kihozatalig 
terjednek.
Az egyes vonalak mentén elhelyezkedő önt­
vények hasonlítanak egymáshoz bonyolultságuk­
nak, a gyártás menetének, az öntvény súlyának és 
rendeltetésének figyelembevételével. Az egyes 
kategóriákat igy meg tudjuk egymástól különböz­
tetni.
A nagysúlyú öntvények már súlyuknál és 
rendeltetésüknél fogva is bonyolultabbak. Az 
anyagnormakategória nem tévesztendő össze a 
munkakategóriával. Szándékosan beszélünk kate­
góriáról és nem bonyolultságról, mert hasonló 
bonyolultságú, de különböző súlyú és rendeltetésű 
öntvények különböző kategóriába tartozhatnak.
Az egyes kategóriák súlyhatárait az 1. ábrán 
látható határológörbe segítségével határoztuk 
meg. Ahol a határológörbe metszi a kategória vo­
nalait, ott kezdődnek, vagy végződnek az egyes 
kategóriák súlyhatárai. Vannak olyan öntvények 
is, amelyek kívül esnek a határológörbéken : ilye­
nek pl. a hőt fejlesztő maggal készített öntvények,
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1. táblázat
A n y a g n o r m a  k a t e g ó r i a  t á b l á z a t P é l d á k
I . E g y s z e r ű ,  s í rb a  ta g o l t s á g  és  k is z ö g e l lé s  n é lk ü l i  ö n tv é n y e k
F a lv a s t a g s á g  e g y e n le te s
M a g n é lk ü l ,  e s e t le g  a c é ln á l  e g y  m a g g a l
K ü lö n ö s e b b  k ö v e t e lm é n y e k  n in c s e n e k
Á l t a l á b a n  tö m e g -  é s  s o r o z a tg y á r t á s b a n  k é s z ü ln e k
•
E k e k ,  s z e k r é n y k a p ­
c so k , a l á t é t e k  s tb .
I I .
E g y s z e r ű  ö n tv é n y e k  s z a b á ly o s  m é r t a n i  id o m o k b ó l  f e l ­
é p í tv e
K is e b b  k is z ö g e l lé s s e l  é s  b e m é ly e d é s s e l .  F a lv a s ta g s á g  
e g y e n le te s
K ü lö n ö s e b b  k ö v e t e lm é n y e k  n in c s e n e k
E g y s z e r ű b b  g é p a l k a t ­
r é s z e k ,  v á l tó k ,  ü t ­
k ö z ő , t á m a s z  s t b .
I I I .
K ö z e p e s  b o n y o lu l t s á g ú  ö n tv é n y e k ,  t ö b b  k is z ö g e l lé s s e l  é s  
b e m é ly e d é s s e l
A  f a l v a s t a g s á g b a n  k e v é s  e l té r é s .  S z a b á ly o s  m é r t a n i  t e s ­
t e k b ő l  á l ló , ö s s z e t e t t  m a g o k k a l  
S z ü á r d s á g i  k ö v e t e lm é n y e k k e l
F o g a s k e r e k e k ,  t á r c s á k ,  
p e r s e ly e k  s tb .
IV .
B o n y o lu l t  a l a k ú  ö n tv é n y e k ,  e g y m á s t  m e ts z ő  s ík  f e lü l e t e k ­
k e l ,  a m e ly e k e n  t ö b b  b e m é ly e d é s  é s  k is z ö g e l lé s  v a n .
A  f a lv a s ta g s á g  v á l to z ó  
S z ü á r d s á g i  k ö v e t e lm é n y e k k e l
S z e le p h á z a k ,  c s a p á g y ­
h á z a k  s t b
V .
B o n y o lu l t  a l a k ú  ö n tv é n y e k  e g y m á s t  m e ts z ő  g ö r b e  é s  s ík  
f e lü le te k k e l ,  t ö b b  k is z ö g e l lé s s e l  é s  b e m é ly e d é s e k k e l .  B o ­
n y o l u l t  m a g o k k a l .  A  f a lv a s t a g s á g b a n  e r ő s  e g y e n lő t l e n ­
s é g e k . A z  ö n tv é n n y e l  s z e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö v e t e lm é ­
n y e k  v á l to z ó k  é s  n a g y o k ,  a m i  s z ü k s é g e s s é  t e s z i  a  n a ­
g y o b b  b iz to n s á g i  f o ly é k o n y f é m  f e lh a s z n á lá s t .
N a g y  s ú ly ú  e g y e d i  g y á r t á s ú  ö n tv é n y e k *
L e n d k e r e k e k ,  n a g y ­
n y o m á s ú  t a r t á l y ,  
k o p á s n a k  k i t e t t  b o ­
n y o l u l t  ö n tv é n y e k
M egjegyzések
* A m e n n y ib e n  a z  e g y e d i  ö n t v é n y t  s o r o z a tb a n  g y á r t j á k ,  ú g y  e g g y e l  a l a c s o n y a b b  k a t e g ó r i á b a  s o r o l ju k .  
A  h ő t  f e j le s z tő  m a g g a l  k é s z í t e t t  ö n tv é n y e k e t  V . k á t .  e s e té n  a  I I .  k a t . - b a ,  a  I I I .  I V .  k á t .  ö n tv é n y e k e t  p e d ig  k é t  
k a t e g ó r i á v a l  a l a c s o n y a b b  k a t e g ó r i á b a  s o r o l ju k .
vagy minden olyan öntvény, amelynek kihozatala 
nagyon jó, vagy nagyon rossz.
A formakihozatalt ábrázoló diagrammból 
megállapíthatjuk a formába öntendő folyékony - 
acél szükségletet (2. ábra).
Nyers őnhénysú/y kg(Q2)
2. á b r a
A 2. ábrából leolvasott folyékonyacél szük­
ségletét olyan öntvények anyagszükségletének 
meghatározására használjuk, amelyeknek gyár­
tása nem ismétlődik, vagy új sorozat első darab­
jának gyártásakor, tehát olyankor, amikor a 
folyékonyacél mennyiségének méréssel való meg­
állapítása darabhiány miatt még nem lehet­
séges.
A diagramm alapján meghatározott acél­
mennyiséget a betétanyagszükséglet megállapí­
tására lehet felhasználni.
A tárgyhónapra szükséges csapolandó folyé­
konyacél szükségletet az acélminőségek ismereté­
ben a 2. űrlap-minta segítségével állapíthatjuk 
meg.
A hidegbetét összeállításához ismernünk kell 
az egyes adagok összetételét. Ezt az egyes acél­
minőségekre vonatkoztatva a 3. táblázat közli.
A 2. táblázat 6. rovatában lévő értéket az 5. 
rovat (nyersöntvénysúly) ismeretében a 3. dia­
grammból állapítottuk meg.
A 2. táblázat 6. rovat értékét megszorozzuk 
a 7. rovatban lévő darabszámmal, majd hozzá­
adjuk a 8. rovatban lévő selejtszázalék értékét és 
az így kapott összeget beírjuk a 9. rovat megfelelő 
adagtípusához.
Például :
A  2. t á b l á z a t  9. s o r s z á m o n  lé v ő  f u tó k e r é k  ö n t v é n y ­
h e z  a  7. r o v a t b a n  f e l t ü n t e t e t t  d a r a b s z á m  e s e té b e n  s z ü k ­
s é g e s  f o ly é k o n y a c é l  :
4 0 0 ,0 0 - 1 5 0  =  60  0 0 0  k g  ( 6 X 7  r o v a t )
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M e g tű rt s e le jtte l s z á m íto tt  fo ly ék o n y acé l sú ly  








































1 2 3 4 5
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1. 5 A lap  .................... A ö  38 13,00 17,00 122 3 2136,22 550,22
2. 2 A lap lem ez .......... A ö  38 30,00 40,00 100 1 4040,00 1040,00
3. 29 C sap ág y b ak  . . . . Aö  45 22,80 45,00 20 2 918 24199,60 462,00
4. 49 L en d ítő k e ré k  . . . . Aö  52 1380,00 2396,00 10 1 10399,60
5. 43 D obfogaskerék  . . A ö  52 600,00 842,50 60 3 52066,50 16066,50
6. 26 L á n c s z e m ............ A ö  60 8,00 16,00 1700 10 29920 16320,00
7. 24 K ö té lk e r é k .......... A ö 45 112,00 179,00 80 3 14008 5048,00
8. 20 Cső ....................... A ö 52 560,00 780,00 50 2 39780,00 11780,00
9. 40 F u tó k e ré k  .......... A ö  38 250,00 400,00 150 5 63000,00 2550,00
10. 39 F o g a s ív  .............. Aö 52 300,00 500,00 90 3 46350,00 19350,00
ö s s z e s e n ............ 9176,22 14926 162396,10 29920 115516,32
+  8 %  ö n t v esz t. 5534 ,00 1194 12991,68 2398
fo ly . v a s ............. 74700,22 16120 175387,78 32318 115516,32
Megjegyzés. Az  ü zem b en  h a s z n á la to s  a d a g - t íp u so k a t kell csak  fe lsoro ln i
3. táblázat
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3 8 ,9_ 
5 9 ,8
S a j á t  h u l l a d é k
A c é lh u l la d é k ,  f o rg á c s
A c é ln y e r s v a s
T  ü k ö r n y e r s  v a s
F c S i  7 5 %
0 ,8
0 ,2
F e M n  7 5 %
A1
0,2 F e T i
Ó c s k a v a s
















5 1 ,7 2 4 ,0





0 ,2 0 ,0 5
0 ,2
S a j á t  h u l l a d é k
A c é lh u l la d é k
A c é ln y e r s v a s
T ü k ö r n y e r s v a s
F e S i  7 5 %
F e M n  7 5 c
A1
F e T i
Ó c s k a v a s
M n  a f f in é
a  m e g t ű r t  s e le j t s z á z a lé k  é r t é k e  :
60  0 0 0  • 5 = 3 0 0 0  k g .
Összesen
100
60  0 0 0  +  
3 0 0 0
A 10. rovatban szereplő értékek a 9. rovat 
és az 5. és 7. rovat szorzatának különbségéből 
adódnak.
Az összdarabsúly 250-150 =  37500 kg 
(5—7. rovat), a folyékonyacélsúly 63 000 kg 
(9. rovat).63 0 0 0  k g .
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Hide^betét normaürlap
4. tá b láza t
F o ly t ,  acél 
T íp u s  szám B e té ta n y a g . M egnevezés
1 to  fo lyékony  
ac é lb a n  lévő 
n e ttó
anyag m en n y iség
V esz





V esztesé g  össze ­
sen  to n n á b a n
B ead ag o lan d ó  
b e té t  1 to n n a  




















b e té ta n y a g ,
to
1 2 3 4 5 6 7 8 9
A ö , 38 S a j á t  h u l l a d é k  ................................ 0 ,2 5 8 4 ,0 6 ,0 0 ,0 2 6 0 0 ,2 8 4 0 21 ,2 0
A c é lh u l la d é k  ..................................... 0 ,6 2 0 3 ,0 6 ,0 0 ,0 5 6 0 0 ,6 7 6 0 5 0 ,5 0
A c é l n v e r s v a s  .................................. 0 ,0 9 6 2 ,5 6 ,0 0 ,0 0 8 1 0 ,1 0 4 1 7 ,63
F e S i 7 5 % ........................................... 0 ,0 0 6 — 6,0 0 ,0 0 0 4 0 ,0 0 6 4 7 4 ,7 0 ,4 8
A ö , 38 F e M n  7 5 %  ....................................... 0 ,0 1 7 — 6 ,0 0 ,0 0 1 0 0 ,0 1 8 0 1 ,34
(1) F e T i  3 0 %  ......................................... 0 ,0 0 2 — 3 0 ,0 0 ,0 0 0 6 0 ,0 0 2 6 0 ,1 9
A1 ......................................................... 0 ,0 0 1 — 3 0 ,0 0 ,0 0 0 3 0 ,0 0 1 3 0 ,1 0
Ö s sz e se n  .............. 1 ,0 0 0 0 ,0 9 2 4 1 ,0 9 2 4
S a j á t  h u l l a d é k .................................. 0 ,2 9 0 4 ,0 6 ,0 0 ,0 2 9 0 0 ,3 1 9 0 5 ,1 0
A c é lh u l la d é k  ..................................... 0 ,5 6 8 3 ,0 6 ,0 0 ,0 5 1 0 0 ,6 1 9 0 9 ,9 0
A c é l n y e r s v a s  .................................. 0 ,1 1 4 2 ,5 6 ,0 0 ,0 1 0 0 0 ,1 2 4 0 1 ,98
A ö , 45 F e S i  7 5 %  ......................................... 0 ,0 0 8 — 6,0 0 ,0 0 0 5 0 ,0 0 8 5 16,0 0 ,1 3
(2) F e M n  7 5 %  .................................................. 0 ,0 1 0 — 6 ,0 0 ,0 0 1 1 0 ,0 2 0 1 0 ,3 2
A1 ......................................................... 0 ,0 0 1 — 3 0 ,0 0 ,0 0 0 3 0 ,0 0 1 3 0 ,0 2
Ö s sz e se n  .............. 1 ,0 0 0 0 ,0 9 1 9 1 ,0 9 1 9
S a j á t  h u l l a d é k .................................. 0 ,2 9 2 4 ,0 6 ,0 0 ,0 2 9 0 0 ,3 2 1 0 5 6 ,3 0
A c é lh u l la d é k  ..................................... 0 ,5 7 8 3 ,0 6 ,0 0 ,0 5 2 0 0 ,6 3 0 0 1 1 0 ,5 0
A c é l n v e r s v a s  .................................. 0 ,1 0 5 2 ,5 6 ,0 0 ,0 0 9 0 0 ,1 1 4 0 2 0 ,0 0
F e S i 7 5 % ........................................... 0 ,0 0 6 — 6,0 0 ,0 0 0 4 0 ,0 0 6 4 175,3 1 ,10
A ö , 52 F e M n  7 5 %  ......................................... 0 ,0 1 8 — 6,0 0 ,0 0 1 1 0 ,0 1 9 1 3 ,3 5
(3) A1 ......................................................... 0 ,0 0 1 — 3 0 ,0 0 ,0 0 0 3 0 ,0 0 1 3 0 ,2 3
Ö s s z e s e n  .............. 1 ,0 0 0 0 ,0 9 1 8 1 ,0 9 1 8
S a j á t  h u l l a d é k  ................................ 0 ,2 9 5 4 ,0 6 ,0 0 ,0 2 9 0 0 ,3 2 4 0 10 ,5 0
A c é lh u l la d é k  ..................................... 0 ,5 7 3 3 ,0 6 ,0 0 ,0 5 2 0 0 ,6 2 5 0 2 0 ,2 0
A c é l n v e r s v a s  .................................. 0 ,9 5 0 2 ,5 6 ,0 0 ,0 0 8 0 0 ,1 0 3 0 3 ,33
A ö , 60 F e S i 7 5 %  ....................................... 0 ,0 1 0 — 6,0 0 ,0 0 0 6 0 ,0 1 0 6 3 2 ,3 0 ,3 4
(4) F e M n  7 5 %  ....................................... 0 ,0 2 6 — 6 ,0 0 ,0 0 1 6 0 ,0 2 7 6 0 ,8 9
A1 ......................................................... 0 ,0 0 1 — 3 0 ,0 0 ,0 0 0 3 0 ,0 0 1 3 0 ,0 4
Ö s sz e se n  .............. 1 ,0 0 0 0 ,0 9 1 5 1 ,0 9 1 5
Tehát 63 000 —
37 500
25 500 kg a formába öntött folyékony - 
acéltöbblet -j- a selejt (10. rovat).
Az egy hónapra készítendő öntvények listá­
jára a folyékonyacél szükségletet típusonként kell 
összegezni és az öntési veszteséget hozzáadni. így  
megkapjuk az adott hónapban csapolandó folyé­
konyacél mennyiséget. A 10. rovat összegének 
értékéből levonunk 2% tisztítási és re ve vesztesé­
get és így megkapjuk a visszatérő hulladék meny- 
nyiségét.
Az adag összeállításához nem elegendő a for­
mába öntött folyékonyacél mennyiség normájá­
nak megállapítása, hanem foglalkozni kell a folyé­
konyfém előállításához szükséges hidegbetét össze­
állításával is. A beadagolástól a forma leöntéséig 
különböző veszteségek is lépnek fel, amit a for­
mába öntött folyékonyfém normamegállapításától 
függetlenül a hidegbetét összeállításakor kell figye­
lembe venni (4. táblázat).
A 4. táblázat a hidegbetét összeállítását mu­
tatja. Itt a megfelelő folyékonyacél-típusok szerint 
megállapítottuk az adagösszetételt (3. rovat), 
hozzáadtuk a szennyeződési veszteség százalékát
és megkapjuk a beadagolandó betét súlyát egy 
tonna folyékonyacélhoz (6. rovat). A 7. rovatba 
pedig a 2. táblázat 9. rovatában szereplő megfelelő 
típusú folyékonyacél mennyiséget írjuk be tonná­
ban. A 4. táblázat 6. és 7. rovatának szorzata 
adja a szükséges betétanyag mennyiségét tonná­
ban (8. rovat). Az egynemű betétanyagokat össze­
gezve (9. rovat) megkapjuk a hidegbetét össz- 
mennyiségét.
Különleges ötvözetnél ugyanúgy járunk el, 
mint ahogy a példa mutatja.
A 4. táblázat 9. rovatában lévő értékeket 
betétanyagonként összegezzük.
Ö sszesen :
S a j á t  h u l l a d é k ..................................................  9 3 ,1 0
A c é l h u l l a d é k ....................................................  1 9 1 ,1 0
A c é l n y e r s v a s ....................................................  3 2 ,9 4
3 1 7 ,1 4  t o n n a
FeSi, FeMn, FeTi, A1 összesen 8,53 tonna.
A hidegbetét az ötvözőelemekkel együtt 
összesen :
3 1 7 ,1 4
+  8 ,53_______
3 2 5 ,6 7  t o n n a
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Az öntöde kihozatala a kész (jó) öntvénysúly 
és a beadagolt hidegbetét viszonyából adódik.
A kész (jó) öntvényt megkapjuk, ha a 2. táb­
lázat 5. rovat értékeit megszorozzuk a 7. rovatban 
szereplő darabszámokkal, majd az eredményeket 
összegezzük.
0 ,0 1 3  • 122  = 1 ,586
0 ,0 3 0  • 100  = 3 ,0 0 0
0 ,0 2 2 8 0 - 20  = 0 ,4 5 6
1 ,3 8 0  ■ 10 = 1 3 ,8 0 0
0 ,6 0 0  • 60  = 3 6 ,0 0 0
0 ,0 0 8  • 1700  = 1 3 ,6 0 0
0 ,1 1 2  • 80  = 8 ,9 6 0
0 ,5 6 0  • 50 = 2 8 ,0 0 0
0 ,2 5 0  • 150  = 3 7 ,5 0 0
0 ,3 0 0  • 90  = 2 7 ,0 0 0
K é s z  ö n tv é n y s ú ly  =  1 6 9 ,9 0 2  to n n a
Mint az előzőkben láttuk, az összes fémbetét 
325 670 tonna. Az adott hónapban várható ki­
hozatal tehát
1 6 9 ,9 0 2
— =  0 ,5 2 0  v a g y i s  5 2 ,0 % ;
3 2 5 ,6 7 0
Ezzel a módszerrel megkapjuk a pontos anyag- 
szükségletet és a következő időszakra megrendel­
hetjük az öntöde üzeméhez szükséges fémes anyag- 
mennyiséget. Az anyagszükséglet ilyen értelmű 
megállapításával a KGM Műszaki Normaintézet 
kiadásában rövidesen megjelenő „Acélöntődéi 
anyagnormák számítási módszere“ c. kiadvány 
foglalkozik részletesebben.
A módosított öntöttvas sav-
V A R G A  F E R E N C  és
ф .  В а р г а  и К.  Я н о ш и :
К И С Л О Т О - И  Щ Ё Л О Ч Н О У П О Р Н О С Т Ь  М О Д И Ф И Ц И ­
Р О В А Н Н О Г О  Ч У Г У Н А
И сс л ед о в ан и я  в к и с л о т а х  и  щ ё л о ч а х  п о к а з а л и , что 
самое в а ж н о е  тр еб о в ан и е  х орош ой  к и сл о то - и  щ ёлочн о- 
у п о р н о сти  я в л я е т с я  п л о т н а я , о д н о р о д н ая , чи сто  п е р л и т ­
н а я  с т р у к т у р а . У м ел ьч ен и е  гр а ф и т а , у ве л и ч ен и е  п р о ч ­
н ости  вообщ е у л у ч ш а ю т  х и м и ческ ую  стой кость . Ч у г у н  
м оди ф и ц и рован н ы й  CaSi в бол ьш ен стве  р а с тв о р о в  более 
у сто й ч и в ы й , чем  т о ж е  FeS i. С корость  р а с т в о р е н и я  в одн ы х 
с р е д а х  у в е л и ч и в а е т с я , в д р у ги х  у м ен ь ш а ется .
S ä u r e  u n d  L a u g e b e s tä iu l ig k e i t  v o n  g e im p f te m  G u sse ise n
V e r s u c h e  m i t  k o n z e n t r i e r t e n  u n d  v e r d ü n n t e n  
S ä u r e n  u n d  L a u g e n  b e z e u g e n ,  d a s s  e in  d ic h te s ,  h o m o ­
g e n e s  u n d  r e in  p e r l i t i s c h e s  G e fü g e  d ie  H a u p t  b e d in g u n g  
d e r  S ä u r e  u n d  L a u g e h e s t ä n d ig k e i t  i s t .  D ie  F e in h e i t  d e s  
G r a p h i t s ,  so w ie  d ie  S te ig e r u n g  d e r  F e s t i g k e i t  e r h ö h t  in  
d e n  m e is te n  L ö s u n g e n  d ie  W id e r s t a n d s f ä h ig k e i t  g e g e n ­
ü b e r  c h e m is c h e n  E in f lü s s e n .  I n  d e n  m e is te n  F ä l le n  i s t  d a s  
m i t  C a S i g e im p f te s  G u s s e is e n  w id e r s t a n d s f ä h ig e r  a ls  
d a s  m i t  F e S i  g e im p f te s .  D ie  L ö s u n g s g e s c h w in d ig k e i t  i s t  
e in e  F u n k t i o n  d e r  Z e i t ,  s ie  s t e i g t  i n  g e w is s e n  L ö s u n g e n ,  
w ä h r e n d  s ie  in  a n d e r e n  f ä l l t .
E xam ination of the corrosion resistance of 
inoculated grey iron against acids and alkalines
E x p e r im e n t s  c a r r ie d  o u t  i n  c o n c e n t r a t e d  a n d  d i l u ­
t e d  a c id s  a s  w e ll  i n  a lk a l in e  l iq u o r s  s h o w s  t h a t  t h e  c h ie f  
c l a im  f o r  a  h ig h  c o r r o s io n  r e s i s t a n c e  is  t h e  p r e s e n c e  o f  
a  h o m o g e n e o u s ,  d e n s  a n d  p u r e  p e a r l i t i c  s t r u c t u r e .  T h e  
r e f in e n in g  o f  t h e  g r a p h i t e  a n d  t h e  in c r e a s in g  s t r e n g t h  
o f  t h e  i r o n  d o  g e n e r a l ly  im p r o v e  t h e  c h e m ic a l  r e s i s ta n c e .  
M o s t ly ,  g r e y  i r o n s  in o c u la t e d  w i th  C a S i h a v e  a  g r e a t e r  
c o r r o s io n  r e s i s te n c e  t h a n  th o s e  i n o c u la t e d  w i th  F e S i. 
T h e  r a t e  o f  s o lu h i h ty  c h a n g e s  w i th  t im e ,  i n  s o m e  s o lu ­
t i o n s  i t  in c r e a s e s  i n  o th e r s  i t  d e c r e a s e s .
Bevezetés
Az ö .  V .  minőségét javító eljárások fejlődésé­
ről és hazai helyzetéről legutóbb beszámoltunk 
(6). Ismertettük azokat a laboratóriumi és üzemi 
kísérleteket, amelyeket a módosított ö .  v. gyártási 
feltételeinek tisztázása és mechanikai tulaj donsá-
* É r k e z e t t  1 9 5 4 . o k tó b e r  1 0 -é n .
és lú^állóságának vizsgálata*
J Á N O S S Y  K Á Z M É R
gainak ellenőrzésének érdekében végeztünk. A mó­
dosított ö. v. gyártásának fokozatos megindulása 
szükségessé teszi, hogy az egyéb tulajdonságain 
kívül megvizsgáljuk, kémiai hatásokkal szemben 
mennyire ellenálló. A vegyészeti iparban használt 
ö. v. fajtáktól nemcsak megfelelő szilárdsági tulaj­
donságokat követelünk meg, hanem jól kell ellen - 
állniok különböző savas és lúgos közegek korrodáló 
hatásának is, nagy és változó hőmérsékleten.
Irodalmi összefoglaló
A fontosabb ötvözőelemek hatását a sav- és 
lúgállóságra irodalmi adatok alapján a követke­
zőkben foglalhatjuk össze :
A S i  a szokásos mennyiségben (3%-ig) a sav­
állóságot a grafit durvitásával, ill. a szövetszerke­
zet lazításával csökkenti. A lúgállóságot (főleg 
7%-ig) csökkenti.
A M n  hatása gyenge, 0,5—0,7% Mn-tarta- 
lom tömörebbé teszi az öntvényt és ezáltal bizo­
nyos mértékig javítja a kémiai ellenállóképességet 
(a lúgállóságot jobban, mint a savállóságot).
A 8  csökkenti a lúg- és sokkal nagyobb mér­
tékben a savállóságot. (A vegyi gépgyártásban 
ezért igen kis kéntartalomra kell törekedni.)
A P  a lúgállóságot csökkenti, 0,4—0,6 P% a 
savállóságot növeli.
A N i  már kis mennyiségben növeli az ellen­
állóságot, de nagymértékben csak 15%-on felüli 
mennyiségben. A Ni hatása annál erősebb, minél 
kisebb a Si-tartalom és minél nagyobb a hőmér­
séklet.
A C r tömörebbé teszi a szerkezetet, csökkenti 
a grafitképződést és ezúton gyengébb savakkal 
szemben már kis mennyiségben (0,5%) is növeli 
a savállóságot, de csak 12—30%-os mennyiségben 
teszi az ö. v.-at vegyileg ellenállóvá.
А С и  kismennyiségben is növeli a savállósá­
got (különösen HCl-ban). A lúgállóságra a Cu ha­
tása elhanyagolható.
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K ö tzsc h k e  és P iw o w a r s k y  (2) vizsgálták a gra­
fit alakjának hatását az ö. v. korróziójára. 3,5% C 
és 2% Si-tartalmú túlhevített ö. v.-at kokillába 
öntött tempervassal hasonlították össze. Kísérle­
teikből azt állapították meg, hogy a grafit alakja 
és mennyisége, amennyiben a szürke ö. v. szokásos 
határai között van, nincsen számottevő hatással 
a savállóságra.
P iw o w a r s k y  (1) pörgetett és homokba öntött 
csövek összehasonlító vizsgálataiból azt állapí­
totta meg, hogy a pörgetve öntött csövek talaj­
ban és telített NH4OH oldatban kb. 20%-kal 
ellenállóbbak, mert egynemubb az alapszövetük.
B a rd en h eu er  és Z e y e n  (3) más eredményeket 
kaptak, mint Piwowarsky és Kötzschke. Külön­
böző fajtájú ö. v.-ból készült, 15 mm 0-jű, 25 mm 
hosszú próbatesteket 5—15 órán át kezeltek 
ln  HC1, H2S04, HN03 és СНзСООН-ban. A sósav­
ban, kénsavban és ecetsavban a legfinomabb gra­
fitot tartalmazó próbatesteknek volt a legnagyobb 
a súlyvesztesége, függetlenül attól, hogy a grafit­
képződést mi okozta (forma hőmérséklete, fal- 
vastagság, vagy túlhevítés). Nyers felületű próba­
testek ugyanúgy viselkedtek, mint a megmunkált 
próbatestek. Az oldási kísérletek 1 n HN03-ban 
nem vezettek egységes eredményekre. Desztillált 
vízben 1—4 hónapig tartó rozsdásodási kísérletek­
ben a különböző grafitalakoknak hatása nem volt 
megállapítható.
N ip p e r  és P iw o w a r s k y  (1) nyers- és szárított 
formába, valamint kokillába öntött ö. v.-at 
(2,8—3,03% C ; 2,8—3,02% grafit ; 3,56—
1,28% Si ; 0,40—0,41% Mn ; 0,059—0,054% P ; 
0,025—0,024% S) vizsgálva azt találták, hogy a 
kémiai ellenállóképességet a felületet megszakító 
grafitlapok mennyisége határozza meg. Ennek 
következtében az eutektikus grafit a legkisebb 
ellenállóképességű, míg temperszénszerű, csomós 
grafit adja a legjobb értékeket. E feltevések alap­
ján az volt várható, hogy tempervas, ill. gömb­
grafitos ö. v. lényegesen jobban saválló. Ezt azóta 
számos kísérlet igazolta.
G irso v ic s  (4) szerint kémiailag legellenállóbb 
az egynemű és egyfázisú anyag. A közepes nagy­
ságú, egymást nem keresztező grafitlemez, vagy 
a legömbölyített grafit is kedvező. Káros a hálós 
grafitképződés, mert csökkenti a sav- és lúgálló­
ságot.
Kedvező hatással van az ö. v. ellenállóképes­
ségére a túlhevítés és a nagy öntési hőmérséklet, 
mert jobb gáztalanítást biztosít és növeli az ö. v. 
tömörségét. Előnyös a kémiai ellenállóképességre 
a sértetlen öntési kéreg. Ezért használnak sok 
esetben védőbevonatokat.
V a s z il je n k o  és G rig o r je v  (5) a módosított ön­
töttvasat kémiai ellenállóképesség és hőállóság 
szempontjából kismértékben ötvözött ö. v.-faj­
tákkal összehasonlítva (1% Ni vagy 0,5% Cr-mal 
ötvözött ö. v. kisebb kémiai ellenállóképességet 
mutatott fel) arra a következtetésre jutnak, hogy 
a módosított öntöttvasat sokkal nagyobb mérték­
ben kellene alkalmazni a vegyészeti iparban. így  
pl. kísérleteik szerint marónátronban 500 C°-on 
a közönséges szürke ö. v. súlyvesztesége 7,1-—4,5
g/m2/óra, de a módosított ö. v.-é csak 1,07—0,40 
g/m2/óra.
Megállapítják, hogy az öntöttvasat és a lágy­
acélt csak 60%-osnál erősebb H2S04-val érint­
kezve szabad használni, mert ez a felületet már 
passziválja. A súlyveszteség a vizsgáló közeg hő­
mérsékletével egyenes arányban, a H2S04 kon­
centrációjával fordított arányban nő. A legjobban 
ellenálló szövet a tiszta perlites (biztosítható 
2,8—3,2% C; 0,8—1,2% Si; 0,2—0,5% CaSi 
módosítással, vagy 0,6—0,8% Ni, ill. 0,3—0,4% 
Cr és 0,8—1,2% Ni ötvözéssel). A 0,5—0,8% Cu 
növeli az ellenállóképességet kis koncentrációjú 
HC1 és H2S04-ben. A módosított ö. v. sav- és 
lúgállósága szerintük minden tekintetben jobb 
a közönséges vagy a kismértékben ötvözött 
öntöttvasénál.
Kísérleteink célja és leírása
Az irodalomból ugyan számos vizsgálati ered­
ményt ismerünk, de a sav- és lúgállósági vizsgá­
latokra nincsen szabvány vagy általánosan elfoga­
dott módszer. Irodalmunkban ilyen vizsgálatokról 
közlemény nem jelent meg, ezért kezdeti vizsgála­
tainkat a következő szempontok szerint végeztük:
1. A sav- és lúgállóság mértékének megálla­
pítása (súly veszteség) felületegység • időegység, 
g/m2-óra).
2. A minőségi kategóriák hatása a súly- 
veszteségekre.
3. A módosító anyag (FeSi, CaSi) hatása a 
súly veszteségre.
Kísérleteinkhez olyan oldatokat használtunk, 
amelyek sav- és lúgállósági szempontból a legjel­
lemzőbb hatásúak és amelyekre az irodalomban 
— legalább részben — összehasonlító adatokat is 
találunk.
A kísérleteket megmunkált, 20 mm átmérőjű, 
5 mm magas, középen átfúrt (3 mm 0-jű furat) 
tárcsákon végeztük a következő 8 közegben :
65%-os H2S04 
30%-os H2S04 






A próbatárcsákat lefedett üvegpohárban 
üveghorgokra (a középen átfúrt lyukba akasztva) 
úgy függesztettük fel, hogy a sav vagy lúg kb. 
25—30 mm-rel fedje el a bemerített tárcsákat.
Egy-egy tárcsa érintkezési felülete kereken 
10 cm2 volt és súlya 10—11 g között mozgott.
Felszerelésünkkel csak szobahőmérsékleten 
(20°-on) tudtunk sav- és lúgállósági vizsgálatokat 
végezni.
A próbatesteket az Intézetben folyó módosító 
kísérletek anyagából vettük (6). A sav- és lúg­
állóságot két kísérletsorozatban vizsgáltuk :
I. a FeSi, ill. CaSi-mal módosított anyagot 
2, 4, 6, 24 és 96 órán át tartottuk az említett 8-féle 
közegben. A próbatestek jellemző adatait az 1. táb­
lázat mutatja.
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1 . tá b lá z a t
M inőségi
k a te g ó r ia Je lzé s
S zázalékos ö ssze té te l
S z a k ító ­
szil.
OB
k g /m m -
H a jl í tó ­
szil.
OB
k g /m m 2




k e m é n y ­
ség
k g /m m 2
N y o m ó ­
szil.
Ony
k g /m m 2
Ü tősz il.
ak
m k g /cm 2c Si M n P s
A la p M 2 8 A 3 ,08 1 ,54 0 ,8 7 0 ,1 8 0 ,1 2 2 0 ,0 4 5 ,9 8 ,8 8 217 9 4 ,0 0 ,6 1 2
M 28 F e S i M 28S 3 ,08 1 ,87 0 ,8 9 0 ,1 7 0 ,1 2 2 9 ,8 4 9 ,0 1 0 ,7 5 218 9 4 ,3 0 ,5 7 8
C a S i M 28C 3 ,0 6 1 ,73 0 ,8 6 0 ,1 8 0 ,1 8 3 1 ,2 5 1 ,6 9 ,8 8 223 9 7 ,9 0 ,6 8 9
A la p M 3 2 A 3 ,1 0 1,45 0 ,8 7 0 ,2 8 0 ,1 2 2 9 ,6 4 7 ,0 9 ,2 5 229 107 ,0 0 ,5 5 0
М 3 2 F e S i M 32S 3 ,03 2 ,25 0 ,7 2 0 ,2 6 0 ,1 0 3 1 ,0 4 9 ,5 10 ,5 8 235 9 9 ,3 0 ,5 9 6
C a S i M 32C 3 ,00 1 ,99 0 ,8 9 0 ,3 2 0 ,0 8 3 2 ,7 5 3 ,0 11 ,5 0 223 100 ,8 0 ,5 5 6
A la p M 3 5 A 2 ,77 1 ,00 1 ,05 0 ,1 4 0 ,1 2 4 6 ,9 5 ,0 0
M 35 F e S i M 35S 2 ,86 2 ,0 0 1 ,12 0 ,1 5 0 ,11 3 7 ,3 5 2 ,6 8 ,7 5 224 124,1 0 ,5 2 5
C a S i M 35C 2 ,82 1,51 1 ,08 0 ,1 6 0 ,0 8 4 0 ,2 5 9 ,0 11 ,1 7 223 1 2 0 ,6 0 ,7 8 7
A la p M 3 8 A 2 ,54 0 ,7 7 1,14 0 ,11 0 ,0 7 5 8 ,2 6 ,58
M 38 F e S i M 38S 2,51 1 ,30 1 ,18 0,11 0 ,0 7 3 4 ,0 5 5 ,6 8 ,3 3 256 123 ,6 0 ,5 8 8
C a S i M 38C 2 ,49 1 ,63 1 ,29 0 ,1 3 0 ,0 5 3 9 ,7 6 0 ,2 9 ,1 2 262 1 4 1 ,6 0 ,4 9 4
2 . tá b lá z a t
M inőségi
k a te g ó r ia Je lzés
S zázalékos ö ssze té te l
S z a k ító ­
szil.
& В
k g /m m 2
H a jí tó ­
szil.
v~H
k g /m m 2




k e m é n y ­
ség
k g /m m 2
N y o m ó ­
szil.
Ony
k g /m m 2
Ü tősz il.
ak
m k g /c m 2c Si M n P S
A la p M 1 A 3 ,1 9 1 ,84 0 ,5 5 0 ,1 6 0 ,1 3 2 9 ,0 4 5 ,6 10 ,38 222 100 ,3 0 ,5 8 1
M 28 F e S i M 1 F 3 ,3 2 2 ,40 0 ,5 6 0 ,1 6 0 ,1 0 2 6 ,9 4 6 ,6 12 ,0 0 208 9 0 ,0 0 ,6 7 6
C aS i M IC 3 ,2 0 2 ,3 4 0 ,6 0 0 ,1 6 0 ,0 8 2 8 ,5 4 7 ,2 13 ,1 6 204 8 9 ,7 0 ,7 1 8
A la p М 3 2 A 3 ,1 0 1,45 0 ,8 7 0 ,2 8 0 ,1 2 2 9 ,6 4 7 ,0 9 ,2 5 229 107 ,0 0 ,5 5 0
M 32 F e S i M 32S 3 ,03 2 ,25 0 ,7 2 0 ,2 6 0 ,1 0 3 1 ,0 4 9 ,5 10 ,58 235 9 9 ,3 0 ,5 9 6
C a S i M 32C 3 ,0 0 1 ,99 0 ,8 9 0 ,3 2 0 ,0 8 3 2 ,7 5 3 ,0 11 ,5 0 223 100 ,8 0 ,5 5 6
A la p H A 1 3 ,03 1,23 1 ,22 0 ,1 5 0 ,1 0 3 0 ,7 3,81
M 35 F e S i H F 1 3 ,07 1 ,78 1 ,26 0 ,1 4 0 ,1 0 3 6 ,3 5 3 ,4 9 ,5 6 236 119 ,8 0 ,6 8 8
C a S i H C 1 3 ,02 1 ,54 1 ,28 0 ,1 4 0 ,0 8 3 8 ,6 5 7 ,8 10 ,1 5 229 119 ,5 0 ,5 6 4
A la p M 5 A 3 ,09 1,15 0 ,9 3 0 ,1 5 0 ,1 8 4 6 ,8 5 ,5 0 302
M 38 F e S i M 5 F 3 ,07 1,60 1 ,28 0 ,1 4 0 ,1 4 3 5 ,2 5 3 ,0 8 ,1 9 245 121 ,5 0 ,5 8 8
C a S i M 5C 2,93 1 ,46 1 ,28 0 ,1 3 0 ,1 4 4 2 ,2 5 3 ,8 1 1 ,8 4 239 1 2 2 ,4 0 ,8 9 4
II. Az alapanyagot, a FeSi, ill. CaSi-mal mó­
dosított öntöttvasat 6, 24, 96 és 4 X 96 órán át 
tartottuk a 8 különböző közegben. A próbák jel­
lemző adatait a 2. táblázatban foglaltuk össze.
Vizsgálataink csak tájékozódó jellegűek, mi­
vel azok aránylag kis számúak voltak (az I. soro­
zatnál 1—1, a II. sorozatnál 2—2 próbatárcsá­
val).
6 5 % -o s  H 2S 0 4- b a n  M 2 8 , M 3 2 , M 3 5  é s  M 3 8  m in ő s é g ű  p r ó b a t e s t e k e n
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A  k ísérletek  eredm ényei és k övetk eztetések
Az egyes oldatokban kapott súlyveszteségeket 
az idő függvényében az 1—7. ábrák szemléltetik. 
A súlycsökkenést ábrázoló görbéket vizsgálva a 
következőket állapíthatjuk meg : egyes közegek­
ben a savállóság nem egyenletes, hanem fokoza-
ugyanitt az I. kísérletsorozatban a súlyveszteség 
6 óráig kissé növekvő, utána csökken.
A 30%-os NaOH-ban (7. ábra) és a 30%-os 
KOH-ban a súly veszteség idővel fokozatosan csök­
ken. Nem állapítható meg egyértelműen, hogy a 
módosított ö. V . KOH vagy NaOH-val szemben 
tanúsít-e nagyobb ellenállást.
3. á b r a .  S ú ly v e s z te s é g e k  6 5 % -o s  H N 0 3- b a n  (M 2 8 , M 3 2 , M 3 5 , M 3 8 )
tosan javul a különböző idők után. Pl. : a 65%-os 
H2SO-4ban (1. ábra) kezdetben a súlyveszteség 
kivétel nélkül nagyobb az irodalomban talált 
0,2—0,3 g/m2/óránál — azután fokozatosan csök­
ken és általában 96 óra után lesz annál kisebb. 
A 30%-os H2S04-ban (2. ábra) az I. kísérletsoro­
zatban kezdetben a súlyveszteség többszöröse az 
irodalmi 509/m2/órának, azután fokozatosan csök­
ken, 96 óra után éri el az irodalmi adatokat. 
A II. kísérletsorozatban a súly veszteség kezdet­
ben 50 g/m2/óra körül mozog, azután fokozatosan 
csökken 1,8—2,0 g/m2/órára.
Hasonló a súly veszteség csökkenése a 38%-os 
HCl-ben (210 g m2/óráról 19 g/m2/órára csökken.
4. ábra) és a 15%-os HCl-ben végzett II. kísérlet- 
sorozatban (130—20 g/m2/óra, 5. ábra), míg
Ellentétes viselkedést találunk a 65%-os 
HN03-ban (3. ábra), ahol a súlyveszteség 2—3 
g/m2/óráról fokozatosan romlik 15—21 g/m2/órára. 
A II. kísérletsorozatban 96 óra után az oldódás 
sebessége már kevésbbé nő. Ehhez hasonló, de 
nem ennyire határozott az 5%-os CH3COOH-ban 
való viselkedés (6. ábra), ahol a két kísérletsorozat 
között nagyok a súlyveszteségkülönbségek. Az 
I. kísérletsorozat súlyveszteségei ugyanakko­
rák, mint az irodalmiak, a Il-é jóval kisebbek 
azoknál.
A szilárdság növekedésével a savállóság javu­
lását figyelhetjük meg a 2. és 3. ábrán. Ugyanakkor 
a savállóság a szilárdság növekedésével nem javul 
lényegesen az 1., 4., 5. és 6. ábrán bemutatott 
kísérletsorozatokban.
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4 . á b r a .  S ú ly v e s z te s é g e k  3 8 % - o s  H C l - b a n  (M 28 , M 3 2 , M 3 5 , M 3 8 )
A lúgállóság a szilárdság növekedésével javul 
(7. ábra).
A használt kétféle módosító anyag (FeSi vagy 
CaSi) közül az 1. ábrán az I. kísérletsorozatban az 
M 32 és M 35 kísérletben, a II. kísérletsorozatban 
az M 32 kivételével a CaSi-mal módosított öntött­
vas savállóbb, bár a súlyveszteségkülönbség ki­
csiny. Hasonló a helyzet a 2. ábrán a II. kísérlet­
sorozat M 28 és 38-as minőségi kategóriájában és 
az 5. ábra II. kísérletsorozatában. A lúgállósági 
vizsgálatok eredményei nem döntik el egyértel­
műen a FeSi és a CaSi közi különbséget. Általá­
ban a sav- és lúgállóságban a két módosító anyag 
lényeges különbséget nem okoz.
Az M 28 és M 32 szilárdsági csoportokban a 
II. kísérletsorozat keretében a nem módosított
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7. á b r a .  S ú ly v e s z te s é g e k  3 0 % -o s  N a O H - b a n  (M 28 , M 3 2 , M 3 5 , M 3 8 )
alapanyagok sav- és lúgállóságát is vizsgáltuk, 
65%-os H2S04-ben (1. ábra), az M 28 kategóriá­
jában mindkét módosított próba savállóbb, mint 
az alap, az M 32 kategóriájában viszont nem. 
30%-os H2S04-ben (2. ábra) az M 28 kategóriában 
az alap savállósága rosszabb, az M 32 kategóriá­
ban a két módosított közé esik. 65%-os HN03-ban 
az alap a savállóbb (3. ábra). 38%-os HCl-ban 
nincs lényeges különbség (4. ábra), 15%-os Hűi­
ben az alapanyag savállósága rosszabb (5. ábra). 
5%-os ecetsavban (6. ábra) az alapanyag mindkét 
kategóriában rosszabb. A nem módosított alap­
anyag lúgállósága 30%-os NaOH-ban és KOH- 
ban valamivel jobb, mint a módosítottaké.
ö ssze fo g la lá s
Vizsgálataink eredményeit a következőkben 
foglalhatjuk össze :
1. Az oldódás sebessége időben is változik, 
némelyik oldatban nő, másokban csökken.
2. A grafit finomodása, a szilárdság növeke­
dése általában javítja a sav- és lúgállóságot.
3. A CaSi-mal módosított ö. v. legtöbb oldat­
ban ellenállóbb a FeSi-mal kezeltnél.
4. Az M 28 és M 32 minőségű kategóriák vizs­
gált alapanyaga sok esetben éppen úgy sav- és 
lúgálló, mint a módosított ö. v., mert szilárdsági 
tulajdonságai is megközelítik a módosítottét.
5. Vizsgálataink megerősítik, hogy a jó sav- 
és lúgállóság legfontosabb követelménye a tömör, 
egynemű, tisztán perlites szövet. ^
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HALÁLOZÁS
1954. n o v e m b e r  2 4 -é n  48 é v e s  k o r á b a n  v á r a t l a n u l  
e lh u n y t  K o v á c s  M ik ló s , a  G h . D e j H a jó g y á r  ö n tö d é jé ­
n e k  fő m é r n ö k e .  K é té v t iz e d e s  ö n tö d e i  m u n k á s s á g  u tá n  
z á r t a  le  ö r ö k r e  sz e m e it .  M in d e n  m a g y a r  ö n tö d e i  s z a k ­
e m b e r t  v á r a t l a n u l  é r t  e z  a  h í r ,  m iv e l  h a l á l a  e lő t t  
n é h á n y  n a p p a l  m é g  a  H a jó g y á r  ö n tö d é jé b e n  l á t h a t t u k  
ö r ö k k é  d o lg o z ó  a l a k já t .
1 9 0 6 -b an  M is k o lc o n  s z ü le te t t ,  o t t  j á r t  k ö z é p is k o ­
l á b a  is . E g y e te m i t a n u lm á n y a i t  S v á jc b a n  a  Z ü r ic h i  
M ű e g y e te m e n  v é g e z te , m a jd  k é t  é s  f é l  é v e n  k e r e s z tü l  
t a n á r s e g é d k é n t  d o lg o z o tt  a  g e n f i  e g y e te m e n . 1931-ben  
jö t t  h a z a  é s  a  je le n le g i  A c é lö n tő  é s  C s ő g y á r b a n  d o l ­
g o z o t t  1937-ig , a m ik o r  p o l i t ik a i  o k o k  m ia t t  e lb o c s á to t ­
t á k .  M iv e l n e m  tu d o t t  e lh e ly e z k e d n i ,  1 9 3 8 -b an  k im e n t  
B u lg á r iá b a ,  a h o l  a  r u s s e i  v a s m ű v e k  ö n tö d é jé b e n  d o l ­
g o z o tt 1946-ig. E k k o r  j ö t t  ú j r a  h a z a  é s  a  S a lg ó ta r j á n i  
V a s ö n tö d e  é s  T ű z h e ly g y á r  f ő m é r n ö k e  le t t .  I t t  k a p t a  
m e g  a  s z ta h a n o v is ta  je lv é n y t .  J ó  m u n k á j á t  e g y e s ü le ­
t ü n k  ju ta lm a z á s s a l  is  e l is m e r te .
1951-ben k erü lt a  K oh ó- é s  G ép ip ari M in iszté ­
r iu m b a ,  a h o l  a z  Ö n tö d e i  o s z tá ly o n , m a jd  M ű s z a k i  f ő ­
o s z tá ly o n  d o lg o z o tt  c s o p o r tv e z e tő  f ő m é r n ö k k é n t .
A  K G M . F ő o s z tá ly á n  tö b b  a lk a lo m m a l  r é s z e s ü l t  
ju ta lm a z á s b a n ,  m in i s z t e r i  e l i s m e ré s b e n .  I t t  k a p t a  m e g  
a  M a g y a r  M u n k a é r d e m r e n d  a r a n y  f o k o z a tá t  é s  e lső ­
k é n t  a  k iv á ló  ö n tő  j e lv é n y t  is . E z  é v  m á r c iu s á b a n  le t t  
a  G h . D e j H a jó g y á r  ö n tö d é jé n e k  v e z e tő je .  V e z e té se  
a l a t t  a z  ö n tö d e  h a t a lm a s  f e j lő d é s e n  m e n t  k e r e s z tü l .  
A z ú j  m u n k a te r ü le t e k k e l  já r ó  f o k o z o tt  m u n k a  g y e n g e  
e g é sz sé g i á l l a p o t á t  m é g  jo b b a n  a lá á s ta ,  íg y  tö r t é n t  
m e g , h o g y  a  sú ly o s  v e s e m ű té te t  g y e n g e  sz ív e  m á r  n e m  
b í r t a  k i.
T e m e té s e  n o v e m b e r  2 9 -é n  v o l t  a z  Ü jk ö te m e tö b e n ,  
é s  a z o n  n a g y s z á m m a l  v e t t e k  r é s z t  b a r á ta i ,  m u n k a t á r ­
s a i, a z  ü z e m e k , a  K G M ., a  H a jó ip a r i  T rö s z t  é s  k ü ­
lö n b ö z ő  ip a r ig a z g a tó s á g o k  v e z e tő i  é s  k é p v is e lő i .  S í r ­
j á n á l  a  H a jó g y á r  p á r ts z e r v e z e te ,  E g y e s ü le tü n k  r é s z é ­
r ő l  p e d ig  H a r g i ta y  S á n d o r ,  a z  ö n tö d e i  s z a k o s z tá ly  e l ­
n ö k e  m o n d o t t  m e le g  b ú c s ú z ta tó  s z a v a k  u t á n  u to ls ó
„ Jó  s z e r e n c s é t“ . K á lm á n  S á n d o r
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Infravörös szárítókemence alkalmazása a kohászati laboratóriumban*
F O R B Á T H  R Ó B E R T
( H o z z á s z ó l á s  T a k á c s  P é t e r  P á l  c i k k é h e z . )
Nagy kohászati üzemekben a nagyolvasztók 
számától függően a beérkező alapanyagok mennyi­
sége napi 100—300 vasúti kocsi között változik. 
Mivel az ércek, a koksz- és a salakképző anyagok 
minőségi átvételének egyik igen fontos mérő­
száma a nedvesség, általában 5 kocsinként egyesí­
tett 1000 grammos mintákat vetnek alá szárítási 
próbának. A 105°-on szárított próbák szolgálnak 
aztán kellő finomraőrlés után a további vegy- 
vizsgálat céljára. így naponta 20—60 db 1000 g-os 
próbát kell megszárítani.
infravörös sugárzással szárítható. Bauxitnál és 
mangánércnél a szárítási körülmények és szárítási 
idő túlságosan pontos betartása volna szükséges, 
ezért ezeket a mintaelőkészítők egy kis szárító- 
szekrényben továbbra is 105°-on szárítják. Ter­
mészetesen koksz, mészkő és dolomit aggály nél­
kül szárítható infravörös sugárzással. 30—50 per­
ces besugárzással minden, gyakorlatilag előforduló 
nedvességtartalom teljesen eltávozik.
A kísérletek alapján szerkesztett kemence 
igen egyszerű : téglalap alaprajzú szekrénybe
A szokásos módszer a következő : a minta­
vétel után redukált próbát minél gyorsabban 
105°-os szárítószekrénybe teszik és 24 óra múlva 
visszamérésre kiveszik. A próbák nagy számára 
való tekintettel terjedelmes, nagy teljesítményű 
szárítókemencéket kell beállítani. A Sztálin Vasmű 
Laboratóriumában pl. két, sokszor három nagy, 
négyszögletes szárítókemence működik szakadat­
lan üzemben. Mindegyik 4 kW teljesítményű, így 
a 3 kemence naponta mintegy 280 kWó-t fogyaszt. 
A módszer nagy hátránya még, hogy a beérkező 
anyag a 24 órás szárítási idő miatt (amire bizton­
ságból szükség is van) legtöbbször csak a harma­
dik üzemnap reggelén kerülhet vegyelemzésre, 
tehát olyan időpontban, amikor bizony a beérke­
zett alapanyag nem egyszer már a kohóba került.
Elsősorban ez utóbbi hátrány kiküszöbölésére 
kísérleteket folytattunk az infravörös szárítás be­
vezetésére, A kísérletek részletadataival nem ún- 
tatom az olvasót. Végeredményként megállapítot­
tuk, hogy bauxit és mangánérc kivételével min­
den, kohóüzemünkben felhasznált ércfajta és 
koksz a hidrátvíz távozásának veszélye nélkül
* É r k e z e t t  195 4 . jú l iu s  7 -é n .
6 sugárzó testet helyeztünk el. A szárítótér felső 
részét T a k á c s  cikke alapján úgy módosítottuk, 
hogy azt alumíniumlemezzel két részre osztottuk. 
A lemez fölötti tér előmelegített levegőjét szívjuk 
be a szárítótérbe. A szárítótér alja perforált vas­
lemez, ami alatt egy légtérből kis szívóventilátor­
ral elszívjuk a kemence levegőjét. A szívást úgy 
állítjuk be, hogy óránként kb. negyvenszer cseré­
lődjék a szárítótér levegője.
A kemence kétoldalról nyitható és a szárí­
tandó ércpróbát kis kerek vastálakon tolják pon­
tosan a sugárzótest alá. A szárítási idő beállítása 
történhet óraszerkezetes automatákkal, de közön­
séges homokóra, vagy csengetős percóra is telje­
sen megfelel a célnak.
Amíg a régi szárítási módszer melleit 40 próba 
szárítása 24 óráig tartott és kb. 280 kWó-t fogyasz­
tott, az infravörös szárítókemence bevezetésével 
ez az idő 4 órára csökkent, az áramfogyasztás 
pedig 250 W-os sugárzók használata esetén a 
szívóventilátor fogyasztásával együtt mindössze 
9 kWó. Az üzemnap folyamán beérkezett alap­
anyagok gyakran még aznap, de legkésőbb követ­
kező napon már vegyelemzésre kerülhetnek.
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Acélöntvények felöntéseinek számítása és alkalmazása*
F E K E N C Z I J Ó Z S E F
Az ipar rohamos fejlődése következtében az 
acélöntvények felhasználási területe erősen ki- 
szélesedett. Hogy az ipar által támasztott követel­
ményeket és a gazdaságos gyártás feltételeit ki­
elégítsük, az acélöntödéknek tömör, hibamentes 
acélöntvényt kell szállítaniuk. Ezen a területen 
még igen sok a tennivaló. Forgácsoló üzemeink 
nap mint nap hatalmas összegeket fordítanak a 
helytelen öntéstechnológia következtében kelet­
kezett és csak a forgácsoláskor jelentkező rejtett 
hibák javítására, nem beszélve a nem javítható 
hibákból eredő veszteségekről.
Ilyen nagy hiba az acélöntvényekben kelet­
kező szívódási üreg. E hibát súlyosbítja az a körül­
mény, hogy a hiba rendszerint az öntvény meg­
munkálása közben kerül elő és nem egy esetben 
tetemes megmunkálási költség után kell, az önt­
vényt kiselejtezni.
Az alábbiakban néhány, a szívódások meg­
szüntetésére alkalmas felöntésszerkesztési mód­
szert ismertetünk.
A felöntést az öntvény legutoljára dermedő 
(anyag halmozott) része fölé kell állítani, azzal 
szoros összefüggésben kell lennie, a szükséges fém­
mennyiséget biztosítva legutoljára szabad csak 
megdermednie. Egy-egy öntvényen az anyaghal­
mozott helyek nagyságát legjobban a körrendszer 
segítségével állapíthatjuk meg. Ezt a műveletet 
legcélszerűbb az öntvényrajzon, vagy annak hiá­
nyában a ráhagyásokkal megnövelt darabrajzon 
végezni. Kívánatos, hogy a minta kivitelezésével 
egyidejűleg a felöntések méretét és kivitelét is 
megadjuk és azokat a minta tartozékaként kezel­
jük. A felöntések számával vagy méretével az
* É r k e z e t t  1 9 6 4 . s z e p te m b e r  6 - á n .
öntvény minőségének rovására ne takarékoskod­
junk.
A felöntések elhelyezésekor a következőket 
kell megvizsgálnunk :
1. az öntvény anyaghalmozott részeit (csat­
lakozó részeket),
2. az öntvény hőelosztását az alkalmazandó 
öntéstechnológia figyelembevételével (bonyolult, 
tagolt öntvényeket hőegységekre kell bontani),
3. hogyan tudjuk az öntvény dermedését 
irányítani (pl. magvágások más elhelyezésével),
4. az alkalmazott felöntések, vagy felöntés- 
maradványok eltávolítása nem ütközik-e nehéz­
ségbe,
5. az öntvény szabad zsugorodását a felönté­
sek nem gátolják-e,
6. konstrukciós módosításokkal az anyag­
halmozódások és így a felöntések száma mennyi­
ségben csökkenthető-e.
H engeres profilú  ön tvén yek  vagy  öntvén yrészek  
hengeres fe lö n tése in ek  szám ítása  és szerkesztése
A térfogatcsökkenés következtében d 0 átmé­
rőjű üreg keletkeznék, amely mértékadó a felöntés 
méretére.
F0 =  a térfogatcsökkenés mértéke =  0,06 • V =  
=  0,047
V  =  az öntvény térfogata =  — ----- - H
4
D  —  az öntvény átmérője,
H  =  az öntvény magassága,
d 0 =  a, térfogatcsökkenés kiegyenlítéséhez 
szükséges gömb átmérője =  0,47D 2 - H ,
1. á b r a 2. á b r a 3. ábra
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4. ábra. Gyors m ódszer kerekek, peremek stb. felöntéseinek m éretezésére
F ő  m é r e t e k
Т Г  <  2 ' ° T > 2 ’°
A z  ö n tv é n y  f a lv a s t a g s á g á n a k  n ö v e lé s e  ................
A  f e lö n té s  v a s t a g s á g á n a k  n ö v e l é s e .........................
A  f e lö n té s  m in im á l is  m a g a s s á g a  ............................
A  b e í r t  k ö r  á t m é r ő j e ....................................................
E g y  f e lö n té s  h o s s z a  .....................................................
N e m  s z ü k s é g e s
n  =  0 ,3 5 -  b
Hf =  0 ,9 -  H  +  n
Df =  1 ,3 -b  
0 ,5  • L 0
L l ~  К
ő =  0 , 1 - H  
n  =  0 ,3 5 -  (b +  ő) 
Hf =  0 ,9  - H  +  n
Df =  1 ,3  (b +  6) 
r  0 ,5 -  L 0 
L í =  К
L f =  a  f e lö n t é s  h o s s z a
L 0 =  a z  ö n tv é n y p e r e m  k ö z é p k e r ü le té n e k  h o s s z a  
К  =  a  f e lö n t é s e k  s z á m a
5. á b r a
Példa:
n  =  0 ,3 5  • 150 ~  50  
H f =  0 ,9 - 3 0 0  +  5 0  =  3 2 0  
D j  =  1 ,3 - 1 5 0  =  225
L f




à =  0 ,1 - 4 0 0  =  40  
n  =  0 ,3 5  (1 5 0  +  40 ) ~  60  
H f =  0 ,9 - 4 0 0  +  40  =  400  
Df =  1,3 (150  +  40 ) =  247
T J
H a  -FF- >  3 ,2  a  f e lv a s t a g í t á s t
a z  ö n tv é n y  t a l p á t ó l  k e z d jü k  
( s z a g g a to t t  v o n a l )
4 /a .  á b r a
*Wv|/W , ' 4«ü(’
5. ábra. Gyors módszer kerékagyak felöntéseinek méretezésére
F ő  m é r e t e k й - < 2 , ° - f  > 2 , 0
A z  ö n tv é n y  f a lv a s t a g s á g á n a k  n ö v e lé s e  ................ N e m  s z ü k s é g e s ő =  0 , 1 - H
A  f e lö n té s  v a s t a g s á g á n a k  n ö v e l é s e ......................... n  =  0 ,4 - 6 n  =  0 ,4 -  (6 +  ő)
A  f e lö n té s  m in im á l i s  m a g a s s á g a  ............................ Hf — 0 ,9  • H  -f- n Hf — 0 ,9 -  H  +  n
Példa:
Á b r a  b a lo ld a l i  r é s z e  : 
n  =  0 ,4 - 1 5 0  =  60  
H f =  0 ,9 -  (3 0 0  +  60) =  330
Á b r a  jo b b o ld a l i  ré s z e  : 
ő =  0 ,1 - 4 0 0  =  40  
n  =  0 ,4 - ( 1 5 0  +  4 0 )  =  76 
Н/ =  0 ,9 - 4 0 0  +  76  =  428
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D f =  a felöntésbe rajzolható kör átmérője =  
=  D  +  d 0,
H f =  a felöntés magassága — d 0 1,35 D .
Fentiek szerint szerkesszük meg D  =  100 és 
H  =  150 méretű öntvény, vagy öntvényrész fel­
öntését (1. ábra) :
3 ____________
d 0 =  0,47 ]/1002 • 150 =  54
D , =  100 +  54 =  154
Я/ =  54 +  1,35-100 =  189
A felöntés eltávolítása (levágása) céljából a 
felöntés és az öntvény között megfelelő h  vastag­
ságú ráhagyást kell biztosítani. Az öntvény át­
mérőjétől függően a ráhagyás mértéke :
51—100 101—200 201—300 301—400
15 20 25 30
401—500 500 mm 0  felett
35 40
D erékszögű  n égyszögk eresztm etszetű  ön tvén yek  
vag y  ön tvén yrészek  fe lö n tése in ek  szám ítása  és 
szerkesztése
Ъ —  az öntvény falvastagsága,
l =  az öntvény hossza,
8  =  az öntvény keresztmetszetének felü­
lete =  H - b
d 0 =  a térfogatkiegyenlítéshez szükséges hen­
ger átmérője :
] /0 ,0 7 Q -H -b  - 0,28 К H - b
D f —  b -f- d 0
Példa : az öntvény méretei b —  100,
H  =  150, l  =  250
d 0 =  0,28 ]/ 150-100 - 34
D , p= 100 +  34 =  134 
H , =  34 +  1,35-100 =  169 
Fenti értékek alapján megszerkesztjük a fel­
öntést (2. ábra).
T -k eresztm etszetű  ön tvén yek  vagy öntvényrészek  
fe lön tése in ek  szám ítása  és m éretezése
a  —  borda (küllő) vastagsága
R  =  a lekerekítés sugara =  —^ —
d  =  a berajzolható kör átmérője =  
ъ , (3 q +  6)2
^  8 ( a +  3 6)
с =  a felöntés talpának mérete =  d-\- 0,02 • H  
d 0 =  a térfogatkiegyenlítéshez szükséges hen­
ger átmérője =  0,28 ]/ H- b  +  2 a2 
D f =  c +  d 0
6. ábra. Gyors módszer tolózárházak, szelepházak stb. felöntéseinek méretezésére
F ő  m é r e t e k
f  <  >•»
J L  >  1>3 
0
A  p e r e m  f e lv a s t a g í t á s a  ....................................................... N e m  s z ü k s é g e s ô =  0 ,0 5 -1 1
A  p e r e m  h ú r j á n a k  h o s s z a  ................................................ L  -  0 , 8 -D L  =  0 , 8 -D
A  f e lö n té s  m a g a s s á g a  ......................................................... Hf =  0 ,4  -D Н/ =  0 ,5 -  D
A  f e lö n té s  v a s t a g s á g á n a k  n ö v e l é s e ................................ n  =  0 , 4 - b n  =  0 ,0 5  • D  +  
+  0 4 - d  
пл =  0 ,0 5 -1 1  
+  0 ,4 -  b
Példa: Példa:
L  =  0 ,8 - 6 0 0  =  4 8 0  
Hf =  0 ,4 - 6 0 0  =  240 
n  =  0 ,4 -  120  =  48
0 =  0 ,0 5 - 6 0 0  =  30  
L  =  0 ,8  - 6 0 0  =  480  
Н/ =  0 ,5  • 6 0 0  =  300  
n  — 0 ,4  • 100  =  40
*
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Példa : az öntvény méretei b —  100, a  =  30 
és Я =  160.
d  =  100 +
(3-30 +  100)2 
8 (30 +  3-100)
114
d 0 =  0,28 Y  160 • 100 +  2 • 302 =  37
c =  114 +  0,02-160 =  117 
Df =  116 +  37 =  153 
H , =  37 +  1,35-100 =  172 
Fenti értékek alapján megszerkesztjük a fel­
öntést (3. ábra).
A 4. ábra kerekek, peremek, az 5. ábra kerék­
agyak, a 6. ábra tolózárházak és szelepházak stb. 
felöntésméretezésének gyors módszerét adja meg.
Szemölcsfelöntések alkalmazása
Fogaskerekek, lendkerekek stb. agyainál 
szemölcsfelöntést alkalmazhatunk. Mint ismere­
tes, a gömbalakú felöntés felülete a legkisebb és 
így azonos viszonyok között a leghosszabb a der- 
medési ideje. A gömbfelöntések magassága az 
egyéb felöntésekkel szemben korlátozott. Ezért a 
keletkező szívódás a gömb, ill. félgömb középpont­
jában helyezkedik el és az öntvénybe rendszerint 
belóg. Ennek kiküszöbölésére, vagyis a keletkező 
szívódási üregnek a gömb felső szintjébe való fel­
vitele érdekében a gömböt egy kisebb félgömbbel 
(R/2) kell lezárni. Az így ráállított kisebb félgömb 
hőhalmozódást idéz elő a nagyobb félgömb felső 
szintjében, a keletkező szívódást a felső szintbe 
tolja el (7a ábra).
Szembeállítva a szemölcsfelöntést az eddig 
alkalmazott nyitott hengeres felöntéssel, az anyag­
megtakarítás 50—70% között mozog. A 7b ábra 
szemléltetően ábrázolja egy és ugyanazon kerék- 
agyra állított felöntések közötti különbséget. A kí­
sérletek és a gyakorlati alkalmazás során a követ­
kezőket kellett megállapítani :
1. 600 mm-nél kisebb 0-jű  kerekeknél az ön­
tés a kerék pereméről tangenciálisan megvágott 
beömlőrendszeren keresztül történik. Ebben az 
esetben a szemölcsfelöntésbe hidegebb anyag jut 
és ezért 600 mm-nél nagyobb 0-jű  kerekeken a 
szemölcsfelöntést ily módon biztonságosan alkal­
mazni nem lehet.
2. 600 mm-nél nagyobb 0  -jű kerekeknél annak 
biztosítására, hogy a felöntésbe megfelelő hőfokú 
acél kerüljön (legutoljára dermedjen meg) a be­
ömlőt (30—400) a szemölcsfelöntésre kell állí­
tani.
7. ábra
A szemölcsfelöntések alkalmazásakor még a 
következőket kell figyelembe venni.
1. Az agyba furatmagot kell helyezni. A furat­
magot a 7c ábra szerint kell kiképezni.
H
Ha -y  <  2,0, a megvastagítást a küllők közép-
Ш
pontjából, ha pedig -y  >  2,0, az agy talpától kell
kezdeni. Amennyiben a furat kicsiny volta miatt 
a mag annyira el vékonyodnék, hogy annak törésé­
től kellene tartani, a mag alkalmazásától eltekin­
tünk és megfelelő hűtőtestet alkalmazunk. Az al­
kalmazandó hútőtest 0  -je 5—6 mm-rel legyen 
kisebb a feltúrandó furat 0 -jenéi.
2. Mivel a folyékony fém a mag mellett öm­
lik be, a magot megfelelő tűzállóságú és szilárd­
ságú masszából kell készíteni.
3. A magot az agyban gondosan rögzíteni 
kell (szegelni, lekötni, ragasztani). Ezt legcélsze­
rűbben talpas furatmag alkalmazásával lehet el­
érni.
4. A szemölcsfelöntések alkalmazása eseté­
ben a h  magasságot az alábbiak szerint növelni 
kell :
agy 0  mm : 100-ig 101—200-ig 201—300-ig
h  mm : 20 25 35
I R O D A L O M
Р у с с и я н  : П р о е к т и р о в а н и е  те х н о л о ги ч ес к и х  п роц ессов  
л и те й н о го  п р о и зв о д ст в а  (A z ö n tv é n y g y á r tá s  te c h n o ­
lóg ia i fo ly a m a ta in a k  te rv e z é se )  М аш ги з, 1951. 102— 
127. o lda l.
HI B A I G A Z Í T Á S
L a p u n k  10. s z á m á b a n  j e l e n t  m e g  Lendvai Endre 
„ A c é lg y á r tá s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n “ c ím ű  c ik k e , 
a m e ly b e n  tö b b  Ih ib á t á l l a p í to t t a k  m e g :
1. 228. o ld a lo n  a  3. á b r a  n e m  R u s s - k e m e n c é t  á b ­
rá z o l.
2. 231. o ld . 1. o sz lo p  4. s o r b a n  da, hí é s  h, helyett 
di é s  di.
3. 233. o ld . 2. o sz lo p  6. é s  14. s o r b a n :  L i h e ly e t t  
w L i.
4. 233. o ld . 2. o sz lo p  8. s o r b a n  Ls h e ly e t t  w L 2.
Szetik.
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Félévszázados magyar öntészeti szabadalom
K Ö R Ö S  B É L A
Б. К  ё  p ё  ш :
Ж у р н а л  „А м ер и к ен  ф а у н д р и м ен “  п о м и н ает 52*- л е т ­
н ы й  п атен т  в СШ А в е н ге р ск о го  и н ж е н е р а  п о  б р и к е т и р о ­
ван и ю  ч у гу н н о й  с т р у ж к и .
In g . В . Körös :
E r i n n e r u n g  a n  e in e m  v o r  52  J a h r e n  e r t e i l t e n  U S A - 
P a t e n t  e in e s  u n g a r i s c h e n  H ü t t e n in g e n i e u r s  f ü r  d ie  H e r ­
s t e l lu n g  v o n  S p ä n e b r ik e t t s  z u m  G ra u g u s s - s c h m e lz e n  in  
d e r  Z e i t s c h r i f t  „ A m e r ic a n  F o u n d r y p i a n .“
B . Körös: m e ta l l .  e n g .
R e m e b r a n c e  i n  t h e  „ A m e r ic a n  F o u n d r y m a n “  
o f  a n  H u n g a r i a n  p a t e n t  'g r a n t e d  5 2  y e a r s  a g o  
r e l a t i n g  t o  t h e  m a n u f a c tu r i n g  o f  b o r in g - b r iq u e t s  f o r  
c u p o la - m e l t in g .
A  k ü l f ö ld i  k o h á s z a t i ,  ö n té s z e t i  s z a k f o ly ó i r a to k a t  
l a p o z v a  n e m  e g y s z e r  b u k k a n u n k  a z  id e g e n  s z ö v e g b e n  
m a g y a r  n e v e k r e ,  g y a k r a n  v a l a m e ly  ú ja b b ,  v a g y  ú t t ö r ő  
je l le g ű , r é g e b b i  e l já r á s s a l  k a p c s o la tb a n .
Kárm án, Pacz, M észöly  s  m á s  m a g y a r  n e v e k  m é g  
m a  is  s o k s z o r  o lv a s h a t ó k  m a g y a r  s z á r m a z á s u k  m e g a d á s a  
n é lk ü l .  A z  American F oundrym an (  A m erika i öntő)  
1 9 5 4 . m ájusi számában  a z o n b a n  ez  a ló l  k i v é t e l t  t a l á l ­
t u n k .  A  s z e r z ő  : W m . Y .  Buchanan  ö n tö t t v a s f o r g á c s  
k u p o ló b a n  t ö r t é n ő  o lv a s z t á s á r ó l  í r .  E lő s z ö r  a  m ú l t s z á ­
z a d b e l i  a m e r ik a i  k í s é r l e t e k r ő l  e m lé k e z ik  m e g . M a jd  
s z ó s z e r in t  e z e k e t  k ö z l i  :
„ T a l á n  a  l e g je l e n tő s e b b  s z a b a d a lo m  v o l t  a  m agyar  
A. Rónayé  1 9 0 2 -b ő l, a m e ly  f o r g á c s o k n a k  n a g y  n y o ­
m á s s a l  v a ló  b r ik e t t e z é s é r e  v o n a t k o z o t t .  E z  az eljárás 
ma is elterjedt, jó l l e h e t  a  s z a b a d a lo m  te r m é s z e te s e n  m á r  
h a t á l y á t  v e s z t e t t e . “
A tanulmány ezután a kérdés további fejlődéséről 
szól, majd újabb USA-eljárásokat ismertet.
É r t h e t ő ,  h o g y  e z t  a z  e l is m e rő  m e g e m lé k e z é s t  o l ­
v a s v a  a  t a l á l m á n y  s z e r z ő je  u t á n  k e z d t ü n k  k u t a t n i .  
N e v é v e l  a  l e g i s m e r t e b b  ö n t é s z e t i  n é m e t  s z a k k ö n y v e k ­
b e n  h a m a r o s a n  t a l á l k o z tu n k .  Osann : L e h r b u c h  d e r  
E is e n -  u n d  S ta h lg ie s s e r e i  c . m ü v e  192 0 . é v i I V .  k i a d á s á ­
b a n  a  167 . o ld a lo n  a  f o r g á c s b r ik e t t e z é s r ő l  s z ó lv a  k é t f é le  
e l j á r á s t  k ö z ö l ,  m e ly e k  k ö z ü l  a z  e l s ő t ,  a  n a g y  n y o m á s s a l ,  
k ö t ő a n y a g  n é l k ü l  d o lg o z ó t  „ e r e d e t i l e g  Rónay-f é le “  e l ­
j á r á s n a k  n e v e z i .
Geiger : H a n d b u c h  d e r  E is e n -  u n d  S ta h lg ie s s e r e i  c. 
k ö z i s m e r t  m ű v e  192 5 . é v i  I I .  k ia d á s á b a n ,  a z  e lső  k ö t e t  
178 . l a p j á n ,  a  R ónay - fé le  n a g y n y o m á s o s  b r ik e t te z é s r ő l ,  
m i n t  N é m e to r s z á g b a n  s z é le s k ö r ű e n  e l t e r j e d t  e l já r á s r ó l  
e m lé k e z ik  m e g . A  R ó n a y - b r ik e t t e k  m in ő s é g ja v í tó  h a t á ­
s á t  a z  ö n t ö t t v a s  C - t a r t a lm á n a k  c s ö k k e n té s é b e n  je lö l i  
m e g . E m e l l e t t  a z  e l é r t  m e g t a k a r í t á s  i s  s z á m o t te v ő  v o l t .
A z  O rs z á g o s  M ű s z a k i  K ö n y v t á r b a n  a  m e g a d o t t  
m a g y a r  s z a b a d a lm a k  k ö z ö t t  n é g y e t  is  t a l á l t u n k ,  m e ly e k  
f e l t a l á ló j a k é n t  Rónay Árpád  s z e r e p e l t .  V a la m e n n y i  s z a ­
b a d a lo m  a  s z á z a d f o r d u ló  k ö r ü l i  é v e k b ő l  v a ló  é s  r o k o n  
je l le g ű  a  f o r g á c s - b r ik e t t e z é s s e l , d e  a z z a l  e g y ik  s e m  
a z o n o s .1
189 8 . d e c e m b e r  9 -é n  t e t t  b e j e le n té s  a l a p j á n  R ó n a y  
14 266  sz . a .  é r c p o r o k  b r ik e t t e z é s é r e  s a la k k a l ,  v a g y  n y e r s  
é rc c e l  n y e r t  s z a b a d a lm a t .  189 9 . o k tó b e r  2 7 -é n  e h h e z  
p ó t s z a b a d a l m a t  k a p o t t ,  m e ly  é r c p o r o k o n  k í v ü l  a p r ó  
é r c e k r e  é s  é r c h u l l a d é k o k r a  is  k i t e r j e d t .  1 9 0 3 . j a n u á r  
3 - i b e je le n té s e  a l a p j á n  é r e b r ik e t t e z é s h e z  h a s z n á lh a tó  
s z á r í tó -  v a g y  i z z í t ó k a m a r a  s z e r k e z e t r e  n y e r t  27 4 7 2  sz . 
a .  m a g y a r  s z a b a d a lm a t .  V é g ü l  190 3 . j a n u á r  1 4 -i b e j e ­
l e n té s e  a l a p j á n  a  27 751 sz . s z a b a d a lm a t  k a p t a  k o h ó -  
s í t á s r a  a lk a lm a s  a n y a g o k n a k  id e g e n  k ö tő a n y a g  m e l lő ­
z é s é v e l  v a ló  ö s s z e tö m ö r í té s é r e .  A  n e d v e s í t e t t  a n y a g o t  
n ö v e k v ő ,  tö b b f á z is ú  n y o m á s s a l  (8 0 0 — 1000  a t m .)  t ö m ö ­
r í t e t t é  é s  u t á n a  a  b r i k e t t e k e t  C 0 2 g á z z a l  k e z e l te .
K ö z b e n  a z  U S A - b a n  i s  s z a b a d a lm a t  s z e r z e t t  1901 . 
f e b r u á r  1 9 -é n  6 6 8  5 8 5  sz . a .  é r c p o r o k  b r ik e t t e z é s é r e .  
A  f o r g á c s b r ik e t te z é s r ő l  a z o n b a n  e z  a  s z a b a d a lm a  s e m  
sz ó l. A z  a n g o ln y e lv ű  U S A - s z a b a d a lo m b a n  f o g la lk o z á s a ­
k é n t  k o h ó m é r n ö k  v a n  m e g a d v a .
Á tn é z tü k  a  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  s z á ­
z a d f o r d u ló  k ö r ü l i  é v f o ly a m a i t ,  d e  R ó n a y tó l  e r e d ő  t a n u l ­
m á n n y a l  e g v ik b e n  s e m  ta l á l k o z tu n k .
E g y e s ü l e tü n k  190 6 . é v b e n  k i b o c s á t o t t  t a g n é v s o r á ­
b a n  Rónay Árpád  v a s k o h ó m é m ö k  n e v e ,  m é g  m in t  b u d a ­
p e s t i  la k o s é  t a l á l h a t ó .  T a g s á g a  a z  E g y e s ü l e tb e n  a z  1892 . 
é v b e n  k e z d ő d ö t t .
K é t  id ő s  k a r t á r s u n k  k ö z lé s e  s z e r in t  n e m  b iz o n y o s ,  
h o g y  a  tö b b s z ö r ö s  f e l t a l á ló  R ó n a y  m é g  é le tb e n  v o ln a .  
M á r  a  m ú l t  s z á z a d  v é g é n  a z  a k k o r  é p ü l t  M a g y a r  A c é l ­
á r u g y á r  ig a z g a tó - f ő m é r n ö k e  v o l t .  S z á z a d u n k  e le jé n  a z  
U S A - b a  v á n d o r o l t  k i .
R ó n a y  Á r p á d  ú t t ö r ő  je l le g ű  t a l á l m á n y á t  t e h á t  a  
t e n g e r e n  t ú l  m a  is  n y i l v á n t a r t j á k  é s  n e m  s z a b a d ,  h o g y  
s o k  e l f e l e d e t t  é s  m é l t a t l a n u l  m e l lő z ö t t  m a g y a r  f e l t a lá ló  
s o r s á b a n  o s z to z z é k .  M ie lő b b  m e g  k e l l  s z e r e z n ü n k  t a l á l ­
m á n y a  t e l j e s  s z ö v e g é t ,  h o g y  a n n a k  m a i  é r t é k é t  m e g ­
v i z s g á l ju k  é s  f e l t a l á ló ju k  m ű k ö d é s é n e k  e m lé k é t  m e g ­
f e le lő e n  m e g ő r iz z ü k .
K érjük lapunk olvasóit, hogy ha Rónay Á rpád kar ­
társunkról valam i adat, feljegyzés birtokukban van, azt 
szerkesztőségünkkel mielőbb közöljék. É r d e k e s  v o ln a  a z t  
is  t u d n i ,  h o g y  a z  é r c p o r o k  b r i k e t t e z é s é r e  v o n a tk o z ó  
t a l á l m á n y á t  a l k a lm a z z á k - e  m é g  v a l a h o l  a  k o h á s z a t i  
ü z e m e k b e n  ?
1 A készséges se g ítség é rt dr. Tombor Tibornak, a z  O rszágos M űszak i 
K ö n y v tá r  o sz tá ly v eze tő jén ek  e z ú to n  is  k ö sz ö n e té t m o n d o k .
Ö n t ö d e i  f o l y ó i r a t f i g y e l ő  s z o l g á l a t
1. Olvasztás és betétanyagok
Gabel E . : N om ogram m ok használata a kupoló- 
üzem  szabályozására. L a  F o n d e r ie ,  195 4 . jú l . ,  102 . sz ., 
4 0 1 9 — 4 0 3 0  o .
A  k u p o ló ü z e m  s z a b á ly o z á s á n a k  g a z d a s á g o s s á g a  
( ö s s z e h a s o n l í tá s  a  g é p e s í té s s e l) .  S z a b á ly o z á s  g y a k o r l a t i  
m e g f ig y e lé s e k  a l a p j á n .  A  k u p o ló  s z a b á ly o z á s i  n o m o -  
g r a m m . A  s z a b á ly o z á s i  e r e d m é n y e k  f e l je g y z é s é n e k  
m ó d s z e r e ,  s  a  h o z z á  s z ü k s é g e s  f e ls z e re lé s e k . À  k a p o t t  
e r e d m é n y e k  k ié r t é k e lé s e .
Tagliajerri A . : K isfrekvenciás indukciós kem ence  
használata vasöntödékben. L a  F o n d e r ie  B e lg e , 1954 . 
m á j . ,  71— 7 4  о.
F e j lő d é s tö r t é n e te ,  m ű k ö d é s i  e lv e .  A  tű z á l l ó  b é lé s ­
a n y a g o k  é l e t t a r t a m a  k ü lö n b ö z ő  h ő f o k o k o n .  H a s z n á ­
l a t a .  E lő n y e i  és h á t r á n y a i .
Suess Th . E . : K upoló-teljesítinény növelése ox i ­
génnel dúsított levegő befúvatásával. L a  F o n d e r ie  B e lg e , 
195 4 . m á j . ,  8 0 — 82 о .
O x ig é n - f ú v a tá s  h a t á s a  a  g á z ö s s z e té te l r e  é s  h ő m é r ­
s é k le t r e .  A lk a lm a z h a tó s á g a  f o r r ó  le v e g ő s  k u p o ló n á l .
F. A . Wolley : Uj kupolószerkezet elektrom os heví- 
tésű m edencével. F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  195 4 . a u g .  5 ., 
143— 149 o.
P iw o w a r s k y  in d u k c ió s  h e v í t é s é n e k  a n a ló g i á j á r a  
e g y  a u t ó - ö n t ö d e  8 t / ó r a  t e l j e s í tm é n y ű  k u p o ló m e d e n -  
c é j é t  a  t ö l t ő k o k s z b a  b e n y ú ló  3 d b  e l e k t r ó d á v a l  h e v í t i .  
5 2 0  K V A  t r a f ó ,  2 5 — 5 0  V o l to s  m e g c s a p o lá s o k ,  2 0 0 — 300  
K W ó / t  á r a m f o g y a s z t á s ,  d e  c s a k  s z a k a s z o s  ü z e m .  E ls ő -
* K é s z í t i k  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  Ö n tö d e i  O s z ­
t á l y á n a k  k u t a t ó  m é r n ö k e i .
Öntödei folyóiratfigyelo szolgálat öntöde 12. sz. 1954. december 287
s o r b a n  1 4 3 0 — 1 4 6 0 °-o s  f o ly é k o n y  a z  e lő n y ,  a m e l l e t t  S i 
r e d u k c ió ,  k e m é n y e d é s  e l h á r í t á s a  a  n a g y s z á m ú  v é k o n y ­
f a lú  ö n tv é n y b e n .
F . T . Chesnut : Kis- és nagyfrekvenciás indukciós  
kem encék. A m . F o u n d r y m a n ,  195 4 . ju n . ,  7 0 — 74 o.
A z  i s m e r t  t í p u s o k  l e g ú ja b b  s z e r k e z e t i  m e g o ld á s a i ­
n a k  i s m e r te t é s e .  L e g jo b b n a k  a z  ö t v ö z ö t t  a c é lo k h o z  is  
m e g fe le lő  N o r t h r u p  k e m e n c é t  t a r t j a .
A. de S y  : Bázikus és savas kupoló folyam atos  
üzem e. F o n d e r ia ,  1 9 5 4 . jú l., 3 4 5 — 3 5 0  o .
800  m m  0  ü z e m i  é s  250  m m - e s  k í s é r l e t i  k u p o ló v a l  
v é g z e t t  o lv a s z t á s o k  r é s z le t e s  i s m e r te t é s e  ( a  F o n d e r ie  
B e lg e -b e n  k ö z z é t e t t  t a n u l m á n y  a l a p já n ) .
M elegszeles kupolók. F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l ,  195 4 . 
a u g .  19 . 197— 2 0 4  o.
K a lo r i f e r e s  k i s k u p o ló k  2 5 0 ° -o s  le v e g ő v e l .  O lc só  
s z e r k e z e t .
Az indukciós olvasztókem ence m etallurgiai leh e ­
tőségeinek összehasonlítása más kem ence-típusokkal.
G ie s se re i ,  195 4 . 16 . s z .,  4 0 5 — 4 1 0  o .
A z  e le k t r o m o s  k e m e n c é k  m e ta l l u r g i a i  f o ly a m a ta i  
á t o lv a s z tó k ,  v a g y  r a f f in á ló k .  A z  ív f é n y e s  é s  g r a f i t r u d a s  
k e m e n c é k  z á r t a k ,  m íg  a z  in d u k c ió s  k e m e n c e  n y i t o t t ,  
e z é r t  a z  u t ó b b i  ( n in c s  s a la k r e a k c ió )  c s a k  á t o lv a s z tó  k e ­
m e n c e .  A  h á l ó z a t i  f r e k v e n c iá s  k e m e n c é k  m e ta l lu r g i a i  
m u n k á j a ,  m e ly e k b e n  a  f r e k v e n c ia  c s ö k k e n té s e  á l t a l  a  
f ü r d ő m o z g á s  is  n ő t t ,  e g y e n é r t é k ű  a  t ö b b i  k e m e n c e  - 
t í p u s s a l .
E . V. K annen : F olyam atos induktív olvasztás. 
G ie s s e re i  195 4 . s z e p t . ,  18 . s z .,  4 5 6 — 4 59 .
A  h á l ó z a t i  f r e k v e n c iá s  k e m e n c é k b e n  a  n a g y  f ü r d ő - 
m o z g á s  h o m o g é n  s z e r k e z e te t  b i z to s í t .  A  k e m e n c é k  e l e k ­
t r o m o s  h a t á s f o k a  jó ,  h e ly i  tú lh e v ü lé s  n in c s ,  a  le é g é s  
m in im á l is .  A z  ú j  k e m e n c e - t íp u s o k b a n  s z i l á r d  b e t e t  a d a ­
g o lh a tó  é s  íg y  f é m -  é s  v a s o lv a s z tá s r a  a lk a lm a s a k .
2. Form ázóanyagok és eszközök
W. D. Bamfordy, F . M . Shaw  é s  J . Bright. Öntödei 
hom ok hűtése és porzásának csökkentése. J o u r n a l  o f  
r e s e a r c h  a n d  d e v e lo p m e n t ,  195 4 . a u g . ,  7 . sz . 3 6 7 — 3 7 5  o.
L e v e g ő á r a m  a  n e d v e s s é g ta r t a lo m  e l p á r o lo g ta tá -  
s á v a l  ( la t e n s  h ő  e lv o n á s a )  h a t á s o s  h ű t é s t  e r e d m é n y e z .  
A  h o m o k r o s tá ló  b e r e n d e z é s e k b e n  m e s te r s é g e s  l é g á r a m ­
l á s t  k e l l  l é t e s í t e n i  é s  a  k e z e le n d ő  h o m o k o t  e g y e n le te s e n  
n e d v e s í t e n i ,  h o g y  a  p o r z á s t  l e k ö s s ü k .  A  p o r z á s  c s ö k ­
k e n t é s é r e  a  r o s tá ló - b e r e n d e z é s e k b e n  s z ív á s  le g y e n .  
M é ré s i  e l j á r á s  é s  b e r e n d e z é s  i s m e r te t é s e .
J . H . Gittus : A kész öntvényfelületet befolyásoló  
tényezők . J o u r n a l  o f  r e s e a r c h  a n d  d e v e lo p m e n t ,  1954 . 
a u g . ,  7 . s z . 3 7 6 — 3 89 .
A z  ö n tv é n y f e lü le t  d u r v a s á g a  a  f é m  p e n e t r á c ió já n  
a l a p u l ,  a m e ly  á l t a l á n o s  fe lfo g á s  s z e r i n t  a  h o m o k  m in ő ­
s é g é tő l ,  n e d v e s s é g ta r t a lm á tó l ,  a  t ö m ö r í t é s  f o k á tó l ,  a  
f é m  v e g y i  ö s s z e té te lé tő l  é s  a z  ö n té s i  h ő m é r s é k le t tő l  f ü g g . 
A  f e lü l e t  f in o m s á g á t  a  h o m o k s z e m c s e  e lo s z lá s  é s  a  f o r m a  
p e r m e a b i l i t á s a  b e f o ly á s o l ja .
Francia Öntöipari Központ : A gyakorlatban h asz ­
nált form ázó- (nyers-, szárított- és szintetikus) hom ok  
jellem zői. L a  F o n d e r ie ,  195 4 . jú l., 102 . sz. 4 0 5 1 — 4 0 5 3  o.
B. A .: Form ázás form ázólaptartó kerettel. L a  F o n ­
d e r ie  B e lg e .  195 4 . jún ., 103— 104 о.
Svéd szabvány bizottság : M intalapszabványok. G ju -  
t e r i e t ,  195 4 . a u g . ,  139— 142 o .
4 0 0  X 3 5 0  m m - e s  g é p f o r m a s z e k r é n y e k h e z  a lk a lm a s  
c s e r é lh e tő  m in t a l a p o k  s z a b  v á n y  te r v e z e te .  A  c é l  a  m i n t a ­
l a p c s e r e  e g y s z e r ű s í té s e  é s  o lc só  b b í t á s a .
W. A . Synder és G. S . Schalter : Form ázó keverékek  
olivinból és kvarcból. Am . Foundrym an, 1954. jún., 
75— 81 o.
E ls ő s o r b a n  a c é lö n tv é n y e k h e z  k í s é r l e t e z t e k  h á r o m ­
fé le  s z e m c s e m e g o s z lá s ú  o l iv in n e l .  S z i l ik ó z is -v e s z é ly t  
c s ö k k e n t i ,  d e  e g y e s  h ib a je l e n s é g e k  m é g  m u t a tk o z n a k .
Iszapolt kötőanyag alkalm azása. A m . F o u n d r y m a n ,  
1954 , jú l., 4 8 — 51 o.
A  n a p i  1000  t  a u t ó  v a s ö n t v é n y t  t e r m e lő  P o n t i a c  
m o to r ö n tö d é b e n  a  b e n to n i t - a g y a g  k e v e r é k  a d a g o l á s á t  
k ö z p o n to s á n ,  c s ő v e z e té k e n  v é g z ik .  M in ő s é g - ja v u lá s ,  
f o g y a s z tá s  c s ö k k e n é s .
M . Arighetti : A szintetikus hom okok és korszerű
alkalm azásuk. L a  F o n d e r i a  I t a l i a n a ,  195 4 . jú l . ,  3 0 9 —  
318  o.
A z  e g y e s  a lk o tó k h o z  ( k v a r c h o m o k ,  b e n t o n i t ,  k ő ­
s z é n l i s z t  s tb . )  é s  k e v e r é k f a j t á k h o z  f ű z ő d ő  k ív á n a lm a k  
é s  t u l a jd o n s á g o k .
3. Form ázás, szárítás, öntés
Frede L .  é s  N . M agers : Fizikai kísérletek az öntés- 
és m egvágás-technikálioz. G ie s s e re i  195 4 . m á j .  2 7 .,  11. 
s z . ,  2 8 3 — 288  o .
A. R. Farkes : Ford-féle tornyozott öntés. F o u n d r y  
T r a d e  J . ,  1 9 5 4 . s z e p t .  2 ., 2 5 5 — 2 6 0  o .
A  h é j f o r m á z á s s a l  r o k o n  e l já r á s ,  a m e ly  20  e m e le te s  
é s  c s i l l a g a la k ú  m e g o ld á s s a l  m a g s z e k r é n y b e n  k é s z í t e t t  
g y a n t á s  h o m o k k e v e r é k b ő l  m e g h é j a k a t ,  0 ,1 3  k g  s ú ly ú  
h im b a k a r ö n tv é n y b ő l  280  d b - o t  e g y  tö m b b e n .
S . Taylor : 185 tonna súlyú acélöntvény gyártása. 
F o u n d r y  T r a d e  J . ,  195 4 . a u g .  2 6 ., 2 2 9 — 2 3 5  o .
H a t a lm a s  p r é s e k h e z  a z  U S A  ré s z é r e  S h e f f ie ld b e n  
g y á r t o t t  185  t  t i s z t í t o t t  d a r a b s ú ly ú  k e r e s z t t a r t ó  a c é l-  
ö n tv é n y  g y á r t á s á n a k  r é s z le t e s  le í r á s a .
W. t i .  Dietert : N agypontosságú öntvények D -el ­
járással. A m e r ic a n  F o u n d r y m a n ,  195 4 . a u g . ,  5 6 — 65 o.
H é t f a j t a  e l j á r á s  k ö z ü l  b e h a tó a n  s a j á t j á t  i s m e r te t i ,  
m e ly  a  C ro n in g - fé lé v e l  s z e m b e n  g y a n t á n  k í v ü l  o la jo s  
k ö té s s e l  is  j ó l  m e g fe le l  é s  a  h é j a k  h e v í té s e  e lm a r a d .
S . Forslund : A célöntvények öntési sebességének  
és öntési m ódjának m eghatározása az ú. n. rétegeljá ­
rással. G ju te r i e t ,  1 9 5 4 . a u g . ,  129— 138 o .
A  f o ly é k o n y  a c é l  e m e lk e d é s i  s e b e s s é g é t  a  f o rm a -  
t é r f o g a t o k  r é te g e s  m e g á l l a p í t á s á b ó l  n y e r t  t é r f o g a tg ö r b e  
a l a p j á n  h a t á r o z z á k  m e g . E b b ő l  m e g k a p j á k  a  k r i t i k u s  
s e b e s s é g e t  s  a  h id e g  f o ly á s o k  e l h á r í t á s á n a k  a  m ó d já t .  
S z á m o s  p é ld á n  m u t a t j a  be  e n n e k  a z  ú j  é s  é r d e k e s  e l j á ­
r á s n a k  g y a k o r l a t i  a l k a lm a z á s á t .
4. Ö ntvénytisztítás, egészségvédelem
Everest A  B . és Ball F . N . : V asöntvények ja v í ­
tása N agybritanniában. L a F o n d e r ie ,  1954. jú l., 102. sz., 
4031— 4039 o.
A z  ö n tv é n y  j a  v i t á s  k é r d é s é n e k  a l a k u lá s a  a z  u to ls ó  
25  é v  a l a t t ,  s  k ü lö n ö s e n  a  I I .  v i lá g h á b o r ú ig .  A  T . S . 23 
a l b i z o t t s á g  m e g a la k u lá s a ,  m u n k á j a .  B e s z á m o ló ja  a  
j a v í t h a t ó  h ib á k r ó l ,  a  h e g e s z tő p á lc a k -  é s  e l e k t r ó d á k r ó l  
é s  a  h e g e s z té s i  e l já r á s o k r ó l .  E n n e k  h a t á s a .  A  je le n le g i  
i r á n y z a t .  S z e m lé l te tő  k é p e k .
E . M organ  és F . J .  M oseley : Porképződési prob ­
lém ák a vasöntödékben. F o u n d r y  T r a d e  J .  195 4 . jú l .  22 . 
8 7 — 95 o.
A  p o r k é r d é s  o r v o s i  é s  v e g y é s z e t i  v o n a tk o z á s a i ,  a  
p o r m é r é s  k ü lö n f é le  m ű s z e r e i ,  a  p o r k é p z ő d é s  s z a b á ly o ­
z á s a  é s  c s ö k k e n té s e  a z  e g y e s  ö n tö d e i  m ű v e le t e k  s o r á n .
J .  O. Krachenbuehl : A zajbántalm ak problém ái. 
A m . F o u n d r y m a n ,  195 4 . j ú n . ,  5 2 — 58 o .
A la p v e tő  a k u s z t i k a i  i s m e r e te k  k ö z lé s e  u t á n  a  h a n g -  
e m é s z té s ,  h a n g s z ig e te lé s ,  r e z o n a n c ia ,  ü z e m i  b á n t a lm a k  
e n y h í t é s é v e l  f o g la lk o z ik .
5. A nyagm inőség (anyagvizsgálat, hőkezelés)
Francia Öntöipari Központ : Nagy Si-tartalm ú ö n ­
töttvas. La F o n d e r ie ,  1954. j ú l . ,  102. s z .,  4054— 4055 o.
A z  5 — 8 %  é s  a  12— 1 6 %  S i- t a r t a l m ú  ö . v .  t u l a j ­
d o n s á g a i ,  a l k a lm a z á s i  t e r ü l e t e ,  e lő á l l í tá s a .
F . K azinczy : A hidrogén-törékenység elm élete. 
J o u r n a l  o f  t h e  I r o n  a n d  S t .  I n s t . ,  195 4 . m á j . ,  7 6 — 92 о .
E z t  a z  a n y a g h i b á t  a  n y í r ó  é s  e g y é b  s z i lá r d s á g o k  
r o m lá s a  je lz i .  K e p e d é s k o r  a  g á z  e x p a n d á l á s i  e n e r g iá j a  
v á l ik  s z a b a d d á ,  a m i  a  tö r é s i  f e s z ü l ts é g  c s ö k k e n é s é v e l  j á r .
B . E . O pkins  és H. R . T ip ler  ; A hőkezelés hatása  
a nagytisztaságú Fe-N ötvözetek ridegítésére. J . o f the  
I .  a .  S t .  I n s t .  195 4 . m á j . ,  110— 117 о .
A  le g n a g y o b b  r id e g e d é s t  a z o k  a  p r ó b a t e s t e k  a d t á k ,  
m e ly e k e t  6 0 0 — 700  C ° - ra  h e v í t é s  u t á n  v íz b e n  h ű t ö t t e k .  
E z t  a z z a l  m a g y a r á z z á k ,  h o g y  e k k o r  l é p  f e l  a  le g n a g y o b b  
N -d if f ú z ió .
J .  M orsing : Gravimetrikus gázanalízis. J . o f th e  
I .  a .  S t .  I n s t . ,  1 9 5 4 . m á j . ,  175— 182  о .
F ű tő g á z o k b a n  C 0 2, C O , H 2, N , H 2S, s z é n h id r o g é ­
n e k  s t b .  e g y id e jű  g r a v im e t r i k u s  m e g h a tá r o z á s á r a  s z o l ­
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g á ló  k é s z ü lé k  é s  e l j á r á s  i s m e r te t é s e .  N a p o n t a  e g y  k é s z ü ­
l é k k e l  2— 3 e le m z é s  v é g e z h e tő .  K ü lö n ö s e n  a lk a lm a s  
g e n e r á to r g á z  v iz s g á l a tá r a .
f f .  S te in :  Az acél m egm erevedése hoinokform ában, 
különös tekintettel llűtövasak használatára. G ie s se re i ,  
195 4 . j ú l .  2 2 ., 2 8 1 — 2 8 8  o .
A  h ib a m e n t e s  ö n tv é n y g y á r t á s  a  v e g y i  ö s s z e té te le n  
é s  h ő k e z e lé s e n  k ív ü l  m é g  a  t á p f e j e k  é s  b e ö m lő k  e lh e ­
ly e z é s é tő l  is  fü g g . A  v iz s g á l a t i  m ó d s z e r  a  t e r m ik u s  a n a ­
l íz is .  V á lto z ó  f a lv a s ta g s á g ú  l a p  é s  a z o n  le v ő  k ü lö n b ö z ő  
m é r e tű  a g y -  é s  k o k i l l a  f a iv a s ta g s á g o k  k ö z ö t t i  ö s s z e f ü g ­
g é s  k í s é r l e t i  m e g h a tá r o z á s a .
C. Longaretti : Gömbgrafitos ö. v. előállítása íém - 
niagnézium inal Olaszországban. G ie s se re i ,  195 4 . a u g . ,  
16 . s z .,  4 1 0 — 4 1 2  o.
A  g r a f i t -  e l e k t r o n f o r g á o s - b r ik e t t e k  a  la s s ú  r e a k c ió  
m i a t t  n e m  v á l t a k  b e .  S ik e r e s ,  e r ő s  f é n y h a t á s  é s  í r ö c s -  
c s e n é s m e n te s  k e z e lé s t  e g y  k i l y u k g a t o t t ,  h e g e s z t e t t  
le m e z h a r a n g  b iz to s í t ,  m e ly n é l  2 6 0 — 1000  k g - o s  ü s t ö k ­
b e n  a  M g - k ih o z a ta l  18— 3 5 % .
W. Oruhl é s  E . O. N ickel : Vas-karbonötvözetek  
grafitjának röntgenvizsgálata. G ie s se re i ,  1954 . s z e p t .  
18 . s z .,  4 5 3 — 4 5 6  o.
K ü lö n b ö z ő  g r a f i t s z e r k e z e te k  r ö n tg e n - v iz s g á la ta i  
s z e r i n t  a  h a b g r a f i t  s z e r k e z e te  á l l  l e g k ö z e le b b  a  C e y lo n -  
g r a f i té h o z .  T ö b b i  g r a f i t - k r i s t á l y s z e r k e z e t t e l  a  le m e z e s  
g r a f i t  é s  te m p e r s z é n  s z e r k e z e te  e g y e z ik ,  m íg  a  g ö m b -  
g r a f i t  s z e r k e z e te  e l t é r .  F e l t e h e tő ,  h o g y  a  g r a t i t - a t o m o k  
.k ö z ö tt  i n t e r f e r e n c i á t  n ö v e lő  k is  t é r f o g a t ú  a t o m o k  v a n ­
n a k ,  m e ly e k  a  k r i s t á l y s z e r k e z e t e t  t a s z í t j á k .
Foulon J . : Az ötvözetlen öntöttvas szilárdsági 
tulajdonságai és összetétele. L a  F o n d e r ie  B e lg e , 195 4 . 
m á j . ,  75— 79. о .
Ö ssz e fo g la ló  i s m e r te t é s  a  s z ö v e ts z e r k e z e t  h a t á s á ­
r ó l  — m e g h a t á r o z o t t  ö s s z e té te l  m e l l e t t — s z ü á r d s á g i  t u l a j ­
d o n s á g o k r a ,  v a l a m i n t  k ü lö n b ö z ő  s z e r z ő k  (D e  S y , 
S c h n e id e w in d  é s  E lw e e  s tb . )  a z o n  tö r e k v é s é r ő l ,  h o g y  
k é p l e te k b e n  f e je z z é k  k i  e z e k e t  a z  ö s s z e f ü g g é s e k e t .
De S y  A . : A nagyszilárdságú öntöttvas tu lajdon ­
ságai és jelentősége. L a  F o n d e r ie  B e lg e , 195 4 . jú n . ,  
8 7 — 98 о.
S z e rz ő  i s m e r t e t i  a z  ö n tö t t v a s m in ő s é g  f o k o z a to s  
j a v í t á s á n a k  t ö r t é n e t é t .  I g y e k s z ik  k é p l e te k b e n  k i f e ­
j e z n i  a  s z a k i t ó s z ü á r d s á g  é s  a  s z ö v e ts z e r k e z e t  k ö z ö t t i  
ö s s z e f ü g g é s t .  M e g h a tá r o z z a ,  h o g y  m i t  n e v e z h e tü n k  
n a g y s z ü á r d s á g ú  ö . v . - n a k .  V é g m e g á l la p í tá s a ,  h o g y  a  
n a g y s z ü á r d s á g ú  ö . v . - a t  s o k k a l  k i t e r j e d t e b b  m é r t é k b e n  
le h e tn e  ip a r i l a g  a lk a lm a z n i .
f f .  Timmerbeil : V izsgálódások a gg. öntöttvas h ő ­
állóságáról. L a  F o n d e r i a  i t a l i a n a .  —  195 4 . a u g .  —  s z e p t .  
3 7 7 — 3 8 0  o .
A  6 %  S i, d e  m é g  i n k á b b  a  6 %  S i +  4 %  A l- t a r t a l m ú  
ö n t ö t t v a s  k iv á ló  h ő á l ló s á g á t  6 ,4 4 %  S i - t a r t a l m ú  gg . 
ö n t ö t t v a s  je le n tő s e n  f e lü lm ú l ja  s  a m e l l e t t  3 2 8  H B  é s  k b .  
35  k g /m m - о-в é r t é k k e l  k e v é s b b é  r id e g ,  m i n t  a z  e lő b ­
b ie k .  (A  n é m e t  ö n té s z e g y le t  á l t a l  a  f i r e n z e i  k o n g re s z -  
s z u s r a  k ü l d ö t t  t a n u lm á n y .)
M . Barbero és D. Fortino : Az ötvözetlen öntöttvas  
m ikroszövetét m eghatározó tényezők. L a  f o n d e r i a  i t a ­
l i a n a ,  195 4 . a u g .— s z e p t . ,  3 8 1 — 4 0 0  o .
79 m ik r o f e lv é te l le l  e l l á t o t t  n a g y o b b  t a n u lm á n y  a z  
ö n t ö t t v a s  s z ö v e tv i s z o n y a i r ó l ,  k i t e r j e d v e  a  b e o l t á s  (m o d i-  
f ik á lá s )  h a t á s á r a  is .
M . Ferry  é s  M . J .  O. M argerie : Az öntöttvasak  
szem csenagyságáról. L a  f o n d e r i a  i t a l i a n a ,  195 4 . a u g .—  
s z e p t . ,  3 3 9 — 3 5 0  o.
A  f r a n c ia  ö n té s z e g y le t  á l t a l  a  f i r e n z e i  k o n g re s z -  
s z u s r a  k ü l d ö t t  t a n u lm á n y ,  m e ly  je le n tő s  t e r j e d e le m b e n ,  
b ő s é g e s  á b r a a n y a g g a l ,  s a j á t  k u t a t á s i  e r e d m é n y e k k e l  
i s  k ie g é s z í tv e  f o g ia i ja  ö ssz e  a  k é r d é s  je le n le g i  á l l á s á t .  
Részletes ismertetésére lapunkban még sor kerül.
B . Q. Davies é s  T . Evans : A hidrogén oldódása
Fe-C ötvözetekben. F o u n d r y  T r a d e  J ., 1954. jú l., 29., 
115— 122 o .
A b s z o r p c ió s  é s  e x t r a k c ió s  e l j á r á s o k k a l  6 0 0 —  
10 0 0 °C  k ö z t  v é g e z té k  a  v iz s g á l a to k a t .  E lő b b ih e z  h id r o ­
g é n b e n  á l la n d ó  n y o m á s o n  v a g y  t é r f o g a t o n  h e v í t e t t e k ,  
u tó b b ih o z  v á k u u m b a n  h e v í t i k  a  h id r o g é n n e l  t e l í t e t t  
d a r a b o t .  N a g y s z á m ú  d i a g r a m m o t  m u t a t n a k  b e .
Spencer Ch. : K isötvözésű M n-acélöntvények V és 
Mo adagolással. A m . F o u n d r y m a n ,  195 4 . jú l .
A  M o jó l  h e l y e t t e s í t h e tő  1 ,3 %  M n  t a r t .  s z iv a t t y ú -  
a c é lö n tv é n y e k b e n  0 ,1 %  V -m a l.  O lv a s z tá s o k  5 t  s a v a s  
e l e k t r o b a n .
A . Ouacci : Öntési hibák. L a  F o n d e r i a  I t a l i a n a ,  
195 4 . jú l .
A  v a s - ,  a c é l-  é s  f é m ö n tv é n y e k r e  e g y a r á n t  k i t e r j e ­
d ő e n  r e n d s z e r e s  f e lé p í té s s e l  t á r g y a l j a  a  s e l e j to k o k a t ,  
a z o k  o k o z a t a i t  é s  e l h á r í t á s u k  m ó d já t .
6. Egyéb
F.  de Thierry : K önnyűfém ek olvasztása és öntése.
—  F o n d e r ia  I t a l i a n a .  —  1 9 5 4 . j ú n .  —  2 6 1 — 2 6 7 . o .
A z  o lv a s z tó b e r e n d e z é s e k  : t é g e ly e k ,  a la c s o n y -  és  
n a g y f r e k v e n c iá s  k e m e n c e t í p u s o k  le í r á s a .  E g y e s  k ü lö n ­
le g e s  ö tv ö z e t f a j t á k .
R. V. R iley  é s  В . I .  Gillyatt : K ohászati kutatás 
centrifugáló eljárással. F o u n d r y  T r .  J .  195 4 . a u g .  19 . é s
26 . —  2 0 9 — 2 1 7 . é s  2 3 7 — 2 48 . o .
K ü lö n  e  k u t a t á s h o z  t e r v e z e t t  l a b o r a tó r i u m i  c e n t r i ­
f u g á b a n  n é h á n y  d k g  s ú ly ú  P - d ú s  ö n t ö t t v a s  p r ó b a t e s t e ­
k e t  v i z s g á l t a k  le h ű lé s ,  k r i s tá ly o s o d á s ,  k é n d ú s u lá s ,  k é n -  
te le n í t é s ,  g á z ta l a n o d á s  s t b .  v o n a tk o z á s á b a n .
R ézöntödék tervezése. F o u n d r y  T r .  J . —  1 9 5 4 . a u g . 
19. —  197— 2 0 4 . o .
N y o lc fé le  n a g y s á g r e n d ű ,  k ü lö n f é le  f e j l e t t s é g i  é s  
g é p e s í té s i  f o k o n  lé v ő  p r o to t íp u s - s z e r ű  ö n tö d e t e r v  b e ­
m u t a t á s a .
Zom áncok habzása. F o u n d r y  T r .  J . —  1 9 5 4 . a u g .
5 . —  153— 158 o .
R é s z le te s  b e s z á m o ló  a  m u n k a b i z o t t s á g  tö b b é v e s  
m u n k á já r ó l ,  m e ly n e k  k ö z é p p o n t j á b a n  a  m e g fe le lő  
z o m á n c ö s s z e té te le k ,  s  fő le g  a  k e m e n c é b e n  és  s z á r í tó b a n  
m e g lé v ő  S 0 2- k o n c e n t r á c ió  á l l o t t .
J . Bernstein : Fehértem peröntvények korszerű  
gyártása. F o u n d r y  Tr. J .  1 9 5 4 . a u g .  12 . —  169— 1 78 . o.
A  k o r s z e r ű  g y á r t á s i  f á z i s o k  i s m e r te t é s e .  G á z fá z is ú  
te m p e r á l á s s a l  m a  m á r  n é h á n y  g - tó l  2 0 0  k g  s ú ly ig  és  
200  m m  f a lv a s ta g s á g ig  é v e n te  t ö b b e z e r  t o n n á t  g y á r t a ­
n a k .
O. Little : Egyszerű és hasznos öntödei újítások.
F o u n d r y  T . J .  195 4 . jú l .  22 . é s  29 . 99— 103 . é s  127-— 130 o .
S z á m o s  k is e b b  c é ls z e r ű s í té s  a z  ö n tö d e i  m ű v e l e t e k ­
b e n .
ff . F.  Scobie : Korszerű tem peröntvénygyártás.
A m e r ic a n  F o u n d r y m a n .  195 4 . a u g .  3 2 — 37 o.
K o r s z e r ű s í t e t t  t e m p e r ö n tö d e  i s m e r te t é s e ,  a m e ly b e n  
22 to n n á s  lá n g k e m e n c é b ő l  m a x .  180  k g  d a r a b s ú ly ú  és  
0 ,5 5  k g  á t l a g s ú ly ú  f e k e te  t e m p e r ö n tv é n y e k e t  g y á r t a n a k .
M . J .  Langham  : H ajócsavarok gyártása. L a  F o n ­
d e r i a  I t a l i a n a .  1 9 5 4 . a u g .— s z e p t .  —  3 6 1 — 3 7 6 . o .
A  b r o n z ö n té s z e tn e k  e z t  a  je l le g z e te s  é s  r e p r e z e n ­
t a t í v  t e r m é k é t  r é s z le te s  t a n u l m á n y b a n  i s m e r t e t i  a  g y á r ­
t á s  m in d e n  s z a k a s z á n  á t h a l a d v a .  A  t a n u l m á n y t  a  f i r e n ­
z e i k o n g r e s s z u s r a  a z  a n g o l  ö n té s z e g y le t  k ü ld ö t t e .
Elwood E . C. : Óntartalmú új rézötvözetek. L a  F o n ­
d e r ie  B e lg e . 1954 . á p r .  —  5 3 — 59 о.
B in é r  ö tv ö z e t e k e t  B e - ,  M n - , v a g y  N i - t a r t a l o m  
h e l y e t t e s í t .
Pörgetett öntés gum iform ákba. L a  F o n d e r ie  B e lg e . 
195 4 . jú n .  100— 102 о .
Ó n ö tv ö z e te k  e s e té n  e lő n y ö s e b b e k ,  m i n t  a  s z é n ­
f o r m á k .
Ö N T Ö D E
F ele lő s  sz e rk e sz tő  : V a jk  P é te r .  —  F e le lő s  k ia d ó  : A N e h é z ip a ri  K ö n y v -  és F o ly ó ira tk ia d ó  V á lla la t  v e z é r ig a z g a tó ja  
M e g je le n ik : 600 p ld -b a n . —  S z e rk e s z tő s é g : V I. K u d a s  L ász ló -u . 45. —  T e le fo n :  129-699 .
2 7 6 7 8 /L D 0 2  - K é v a i-n y o m d a  B u d a p e s t  V , V a d á s z -u tc a  16 . (F e le lő s  v e z e tő  : N y á ry  D ezső)
